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Instructiuni generale

A AVERTISMENT
Citifi instructiunile de operare!
(1]

Instructiunile de operare prezinta modul de utilizare in conditii de siguranta a

produselor.

+ Cititi si respectati instructiunile de operare corespunzatoare tuturor componentelor
sistemului, in special instructiunile de siguranta si avertismentele!

» Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tarii!

* Instructiunile de operare trebuie pastrate la locul de utilizare a aparatului.

» Placutele cu indicatii de siguranta si cele de avertizare ofera informatii despre potentialele
pericole.

Acestea trebuie sa fie usor de recunoscut si lizibile in permanenta.

» Aparatul a fost fabricat in conformitate cu stadiul actual al tehnologiei si cu prevederile,
respectiv normele in vigoare si poate fi utilizat, intretinut si reparat numai de catre persoane
competente.

+ Modificarile tehnice, ca urmare a perfectionarii tehnologiei aparatelor, pot conduce la un
comportament diferit la sudura.

Daca aveti intrebari referitoare la instalare, punere in functiune, operare, particularitatile locului de
utilizare si destinatie prevazuta pentru utilizare sa consultati distribuitorul dvs. sau Serviciul
nostru Clienti la +49 2680 181-0.

O lista a distribuitorilor autorizati se gaseste la www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Garantia in legatura cu utilizarea produsului se refera strict la functionarea acestuia. Orice alt tip de
garantie este exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este
recunoscuta de utilizator.

Respectarea acestor instructiuni, utilizarea, intretinerea, conditiile de punere in functiune nu pot fi
supravegeate de producatorul produsului.

O instalare necorespunzatoare, poate duce la deteriorari ale produsului si pot periclita siguranta
persoanelor. Din acest punct de vedere nu preluam nici un fel de raspundere si garantie pentru pierderile,
pagubele sau costurile datorate instalarii si utilizarii necorespunzatoare, lipsei de intretinere sau au in
vreun fel legatura cu acestea.

Toate informatiile continute Th acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt
corecte. Totusi, ne rezervam dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare
sau tipografice.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mindersbach Germania
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
Email: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Dreptul de autor pentru acest document ii revine producatorului.

Reproducerea, chiar si numai a unor extrase, este permisa numai cu o aprobare in scris.

Continutul acestui document a fost cercetat, examinat si editat cu atentie, dar ramane totusi sub rezerva
maodificarilor, erorilor tipografice si greselilor.

Securitatea datelor

Utilizatorul este responsabil pentru securitatea datelor tuturor modificarilor efectuate n raport cu setarea
din fabrica. Raspunderea pentru setarile personale sterse apartine utilizatorului. Producatorul nu
raspunde pentru aceasta.
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Pentru siguranta dumneavoastra

Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

2
2.1

Pentru siguranta dumneavoastra
Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

/A PERICOL

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude ranirea

grava directa sau decesul persoanelor.

» Instructiunea de siguranta confine in titlul ei cuvantul-avertisment ,PERICOL
simbol de avertizare.

» Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

insotit de un

A AVERTISMENT

Respectati cu strictete metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude o posibila

ranire grava sau decesul persoanelor.

» Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,AVERTISMENT” insotit
de un simbol de avertizare.

» Pe langa aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

A ATENTIE

Respectati cu precizie metodele de lucru sau de exploatare pentru a exclude posibila

accidentare usoara a persoanelor.

» Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” insotit de un
simbol de avertizare.

» Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

5~  Caracteristici tehnice, pe care utilizatorul trebuie sa le respecte pentru a preveni pagubele sau

deteriorarea aparatului.

Instructiunile si enumerarile care vi se dau treptat, in legatura cu ce aveti de facut in anumite situatii, va
vor atrage atentia vizual, de exemplu:

Introduceti si blocati fisa cablului de curent de sudura Tn priza corespunzatoare.
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Pentru siguranta dumneavoastra

Explicarea simbolurilor

ewn

2.2 Explicarea simbolurilor
Simbol |Descriere Simbol |Descriere

1= |Acordati atentie particularitatilor @ Actionare si eliberare
tehnice (atingere/tastare)

7~~~ |Oprirea utilajului Eliberare

W)

(‘\ \ Pornirea utilajului Actionare si mentinere in stare

\_J actionata
incorect/nevalabil Comutare
corect/valabil Rotire

10 - © ®|C

A
ol

Intrare Valoare numerica/setabila
Navigare \"Df Martorul luminos se aprinde continuu
A in culoarea verde
1
lesire e 2. |Martorul luminos se aprinde

intermitent in culoarea verde

Reprezentare in functie de timp
(exemplu: 4s asteptare/confirmare)

ll\

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

Intrerupere in reprezentarea meniului
(exista si alte posibilitati de setare)

¢

Martorul luminos se aprinde
intermitent in culoarea rosie

Unealta nenecesara/nu o utilizafi

6
’, -
1

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea albastra

Unealta necesara/utilizati-o

@

Martorul luminos se aprinde
intermitent in culoarea albastra
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ev\;hq Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

2.3

Reglementari privind siguranta

| 9
|

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!

Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!

+ Cititi cu atentie instructiunile de siguranta din acest manual!

* Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tarii!

+ Indemnati persoanele din zona de lucru s& respecte aceste norme!

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

La atingere, tensiunile electrice pot duce la electrocutari si arsuri cu risc de pierdere a

vietii. Chiar si la atingerea pieselor sub tensiuni electrice mici exista pericol de moarte.

* Nu atingeti direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar fi mufele pentru
curentul de sudura, electrozii sdrma, bara sau din tungsten!

* Depuneti pistoletul de sudura si suportul electrodului intotdeauna izolat!

» Purtati echipamentul individual de protectie complet (in functie de aplicatie)!

» Deschiderea aparatului este permisa exclusiv personalului de specialitate expert!

* Nu se permite utilizarea aparatului pentru dezghetarea fevilor!

Pericol in cazul interconectarii mai multor surse de curent!

in cazul in care trebuie ca mai multe surse de curent si fie interconectate in paralel sau

in serie, nu este permisa efectuarea acestei operatii decat de catre un specialist

calificat, conform standardului IEC 60974-9,,Instalare si utilizare” si a normelor de
prevenire a accidentelor BGV D1 (fost VBG 15), respectiv conform dispozitiilor nationale
specifice!

Pentru lucrarile de sudura cu arc electric, instalatiile pot fi autorizate numai dupa ce se

efectueaza o testare, pentru a exista siguranta ca nu va fi depasita tensiunea permisa

de mers in gol.

» Solicitati ca racordarea aparatului sa fie efectuata numai de catre un specialist calificat!

» La scoaterea din functiune a surselor de curent individuale, toate liniile de curent de retea si
de curent pentru sudura trebuie sa fie separate de sistemul de sudura general. (Pericol din
cauza tensiunilor inverse!)

* Nu conectati impreuna aparate de sudura cu inversare de polaritate (seria PWS) sau
aparate pentru sudura cu curent alternativ (AC) deoarece, printr-o simpla eroare de
operare, tensiunile de sudura pot fi insumate in mod nepermis.

Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire excesiva!

Radiatia emisa de arcul electric duce la vatamari ale pielii si ochilor.

Contactul cu piesele de sudat incinse si cu scanteile conduce la arsuri.

» Utilizati un scut de protectie la sudare, respectiv o casca de protectie la sudare (in functie
de aplicatie)!

» Purtati un echipament de protectie uscat (de exemplu, scut de protectie la sudare, manusi
etc.) in conformitate cu prevederile in vigoare in tara de utilizare!

* Protejati persoanele neparticipante impotriva radiatiei si pericolului de orbire, cu ajutorul
unei cortine de protectie la sudare sau a unui ecran de protectie la sudare corespunzator!
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

Reglementari privind siguranta

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza imbracamintei neadecvate!

Radiatiile, caldura si tensiunea electrica sunt surse de pericol de inevitabile in timpul

sudarii in arc electric. Utilizatorul trebuie sa fie echipat cu un echipament individual de

protectie (EIP) complet. Echipamentul de protectie trebuie sa previna urmatoarele
riscuri:

+ Dispozitiv de protectie a respiratiei contra substantelor si amestecurilor periculoase pentru
sanatate (gaze de ardere si vapori) sau luarea unor masuri adecvate (aspiratie etc.).

+ Casca de protectie pentru sudori, cu dispozitiv de protectie adecvat contra radiatjilor
ionizante (radiatji IR si UV) si contra caldurii.

+ Imbracaminte de protectie pentru sudori (incaltdminte, ménusi si echipament pentru
protectia corpului) pentru mediu de lucru cu caldura ridicata, cu efecte similare unei
temperaturi a aerului de 100 °C sau mai mult, resp. pentru protectie n timpul lucrului la
componente aflate sub tensiune si contra electrocutarii.

» Dispozitiv de protectie a auzului contra zgomotului excesiv.

Pericol de explozie!

Prin incalzire, materialele aparent inofensive aflate in containere inchise pot cauza

suprapresiune.

» Scoateti in afara zonei de lucru containerele cu lichide inflamabile sau explozive!

* Nu incalziti prin sudare sau taiere lichide explozive, prafuri sau gaze!

Pericol de incendiu!

Temperaturile ridicate, scanteile, piesele incandescente si resturile fierbinti care apar in

timpul operatiunii de sudura pot duce la formarea de flacari.

* Asigurati-va ca nu exista surse de foc in perimetrul de lucru!

* Nu purtati la dvs. obiecte ugor inflamabile, de exemplu chibrituri sau brichete.

» Asigurati-va ca exista in perimetrul de lucru aparate adecvate pentru stingerea focului!

+ Tnainte de a incepe operatiunea de sudura, indepartati resturile de material inflamabil ale
pieselor.

» Continuati prelucrarea pieselor sudate numai dupa ce acestea s-au racit. Evitati contactul
cu materialul inflamabil!

099-00T501-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

A ATENTIE

Fum si gaze!

Fumul si gazele pot duce la insuficienta respiratorie si intoxicari! in plus, vaporii de

solventi (hidrocarbura clorurata) se pot transforma ca urmare a actiunii radiatiei

ultraviolete a arcului electric in fosgen toxic!

» Asigurati suficient aer proaspat!

* Mentineti cdmpul fasciculului arcului electric la distanta de vaporii de solvent;!

» Daca este cazul, purtati o protectie respiratorie adecvata!

» Pentru a preveni formarea fosgenului, mai intai trebuie neutralizate reziduurile de solventi
clorurati de pe piesele de sudat, prin masuri adecvate.

Poluarea fonica!

Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!

» Purtati echipament adecvat de protectie a auzului!

» Persoanele aflate Tn zona de lucru trebuie sa poarte echipament adecvat de protectie a
auzului!

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudura sunt clasificate in doua clase de

compatibilitate electromagnetica (clasa CEM va rugam sa o extrageti din Datele

tehnice):

Aparatele din clasa A nu sunt prevazute pentru utilizarea ih zone de locuit pentru care

alimentarea cu energie electrica se realizeaza din reteaua publica de alimentare de joasa

tensiune. La asigurarea compatibilitaii electromagnetice pentru aparatele din clasa A, in

aceste sectoare se pot produce dificultati, atat din cauza interferentelor cu semnale parazite

transmise pe retea, cat si din cauza interferentelor radiate.

Aparatele din clasa B indeplinesc cerintele CEM pentru zonele industriale si cele de locuit,

inclusiv regiunile de locuinte cu conexiune la reteaua publica de alimentare de joasa tensiune.

Instalarea si operarea

La operarea instalatiilor de sudura cu arc electric, in unele cazuri se pot produce interferente

electromagnetice, desi fiecare aparat de sudura respecta valorile limita de emisii conform

standardului. Pentru interferente care provin de la sudura este raspunzator utilizatorul.

Pentru evaluarea posibilelor probleme electromagnetice din mediul inconjurator, utilizatorul

trebuie sa aiba in vedere urmatoarele: (a se vedea si EN 60974-10 Anexa A)

* cablurile de retea, de comanda, de semnal si cele de telecomunicatii

* aparatele de radio si TV

» calculatoarele si alte echipamente de comanda

» echipamentele de siguranta

» sanatatea persoanelor din vecinatate, in special daca acestea poarta stimulatoare cardiace
sau aparate auditive

» echipamentele de etalonare si de masurare

» rezistenta la interferente a altor echipamente din mediul inconjurator

« oradin zi la care trebuie executate lucrarile de sudura

Recomandari pentru reducerea interferentelor emise

» Conexiunea la retea, de ex. filtru de retea suplimentar sau ecranarea prin intermediul unei
tevi metalice

+ Intretinerea dispozitivului de sudura cu arc electric

+ Conductorii de sudura trebuie sa fie pe cat de scurti posibil si apropiati intre ei si sa se
desfasoare pe sol

» Egalizarea de potential

+ Legarea la pamant a piesei de sudat In cazurile in care nu este posibil& o legare la pamant
directa a piesei de sudat, este recomandabil ca legatura sa se realizeze prin intermediul
unor condesatori.

» Ecranarea altor echipamente din mediul inconjurator sau a intregului echipament de sudura

099-00T501-EW509 9
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

Transport si instalare

A ATENTIE

Campuri electromagnetice!
((“’)) Sursa de curent poate genera campuri electrice sau electromagnetice care pot afecta
functionarea sistemelor electronice, cum ar fi echipamentele de calcul, utilajele CNC,
[L. liniile de telecomunicatii, liniile electrice, liniile de semnal, stimulatoarele cardiace si

defibrilatoarele.

* Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6!

+ Derulati complet cablurile de sudura!

« Ecranati corespunzator utilajele si echipamentele sensibile la radiatji!

+ Poate fi afectata functionarea stimulatoarelor cardiace (Daca este necesar, solicitati sfatul
medicului).

Obligatiile operatorului!

Pentru utilizarea aparatului, trebuie sa respectati normele si legile nationale in vigoare!

+ Implementarea la nivel national a directivei cadru 89/391/CEE privind introducerea de
masuri pentru promovarea imbunatatirii securitatii si sanatatii lucratorilor la locul de munca,
precum si directivele individuale aferente.

+ Tn special directiva 89/655/CEE privind cerintele minime de securitate si sanatate pentru
folosirea de catre lucratori a echipamentului de lucru la locul de munca.

+ Normele fiecarei tari privind securitatea in munca si prevenirea accidentelor.

» Instalarea si operarea aparatului conform IEC 60974-9.

» Instruirea utilizatorului la intervale de timp regulate cu privire la munca in conditii de
siguranta.

» Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

I~  Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor
componente straine!
» Utilizati numai componente si optiuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de
electrozi, telecomenzi, piese de schimb si de uzura etc.) oferite in programul nostru de livrare!
» Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cand aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

Cerinte pentru conectarea la reteaua publica de alimentare

Aparatele cu putere mare pot influenta calitatea refelei prin curentul pe care il consuma din
reteaua de alimentare. Pentru unele tipuri de aparate se pot aplica astfel limitari de conectare sau
cerinte referitoare la impedanta maxima posibila a cablului sau la capacitatea de alimentare
minima necesara la interfata pentru reteaua publica (punctul de cuplare comun PCC), facandu-se
referire si la datele tehnice ale aparatelor. in acest caz, este raspunderea operatorului sau a
utilizatorului aparatului sa se asigure ca acesta poate fi conectat, daca este cazul dupa
consultarea cu operatorul retelei de alimentare.

24 Transport si instalare

/A AVERTISMENT
Pericol de accidentare in cazul manipularii necorespunzatoare a buteliilor de gaz
@ protector!
Manipularea gresita si fixarea insuficienta a buteliilor de gaz protector pot duce la

vatamari grave!

* Respectati indicatiile prevazute de producator si regulamentul privind gazul comprimat!
+ Este interzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!

» Evitati incalzirea buteliei de gaz protector!

10 099-00T501-EW509
1.2.2023



Pentru siguranta dumneavoastra

Transport si instalare
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A ATENTIE

Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!

in timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la

retea, cabluri de comanda etc.) pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor

conectate si ranirea persoanelor!

» Decuplati cablurile de alimentare inaintea transportului!

Pericol de basculare!

in timpul functionérii sau al amplasarii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi

ranite persoane. Siguranta de basculare este prevazuta pana la un unghi de 10°

(conform IEC 60974-1).

* Amplasatii sau transportati aparatul pe suprafete plane, fixe!

» Asigurati componentele instalate prin mijloace adecvate!

Pericol de accidentare din cauza cablurilor amplasate necorespunzator!

Cablurile amplasate necorespunzator (cablurile de alimentare, cablurile de comanda,

cablurile de sudura sau pachetele de furtunuri intermediare) pot fi surse de impiedicare.

» Amplasati cablurile de alimentare plat, pe sol (evitati formarea buclelor).

» Evitati amplasarea pe caile de deplasare si transport.

Pericol de vatamare corporala din cauza fluidului de racire incalzit si al racordurilor la

acestal

Fluidul de racire utilizat si punctele de racordare la acesta se pot incalzi puternic in

timpul functionarii (versiunea racita cu apa). La deschiderea circuitului de agent de

racire, agentul de racire evacuat poate duce la opariri.

» Deschideti circuitul de agent de racire exclusiv cu sursa de curent deconectata, respectiv
cu aparatul de racire deconectat!

» Purtati echipament de protectie corespunzator (manusi de protectie)!

+ Tnchideti racordurile deschise ale conductelor flexibile cu dopuri adecvate.

Aparatele au fost concepute sa functioneze in pozitie verticala!
Operarea in spatii nepermise poate cauza deteriorarea aparatului.
» Transportul si operarea exclusiv in pozitie verticala!

Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor si a sursei de curent!

* Introduceti si blocati componentele de accesorii in mufele de conectare corespunzatoare
numai atunci cand aparatul de sudura este oprit.

e Descrieri detaliate se regasesc in manualul de utilizare a accesoriilor corespunzatoare!
e Dupa pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.

Capacele de protectie la praf protejeaza mufele de conectare si, implicit aparatul, de impuritati si
deteriorare.

* Daca la conectare nu se adauga niciun accesoriu, se va pune capacul de protectie la praf.
« In cazul in care capacul de protectie este defect sau a fost pierdut, acesta trebuie inlocuit!

099-00T501-EW509 11
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Utilizare in mod corespunzator ev\;hq

Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate

3 Utilizare in mod corespunzator
A AVERTISMENT

Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!

§ Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile,
respectiv normele in vigoare pentru utilizarea industriala si profesionala. Este destinat
numai procedeelor de sudura specificate pe placuta cu caracteristici. Daca aparatul nu
este utilizat in scopul prevazut, pot aparea pericole pentru om, animale sau bunuri
materiale. Nu ne asumam nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din
aceastal!
« Aparatul trebuie utilizat exclusiv in scopul prevazut, de catre personalul competent si

instruit!
* Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!

3.1 Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate
»  Tetrix XQ 230 puls DC

3.2 Versiune software
Versiunea de software a unitatii de comanda a aparatului poate fi afigata in meniul de configurare
a aparatului (meniu Srv) > consultati capitolul 5.10.

12 099-00T501-EW509
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Documente de referinta

3.3 Documente de referinta
3.3.1  Garantie
Informatii suplimentare puteti gasi in brosura atasata "Warranty registration”, precum si din informatiile
noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!
3.3.2 Declaratie de conformitate
c n ceea ce priveste conceptia si modul de constructie, acest produs corespunde directivelor UE
mentionate Tn declaratie. Produsului ii este anexata o declaratie de conformitate specifica, in
original.
Producatorul recomanda efectuarea verificarii tehnice de siguranta conform standardelor si
directivelor nationale si internationale, la fiecare 12 luni (incepand de la prima punere in
functiune).
3.3.3 Sudurain zone cu risc electric ridicat
Sursele de curent de sudare cu acest marcaj se pot utiliza pentru sudura in medii cu pericole
S mari de natura electrica (de exemplu, cazane). Pentru aceasta trebuie respectate prevederile
nationale si internationale corespunzatoare. Se interzice amplasarea sursei de curent de sudare
in zona periculoasa!
3.3.4 Documente de service (Piese de schimb si scheme de conexiuni)
A AVERTISMENT
Nu efectuati reparatii si modificari necorespunzatoare!
6 Pentru a preveni vatamarile si daunele la utilaj, utilajul poate fi reparat, respectiv
modificat doar de persoane calificate pentru aceasta (personal de service autorizat)!
Garantia se anuleaza in cazul interventiilor neautorizate!
« Daca sunt necesare reparatji, dispuneti efectuarea acestora de persoane calificate
(personal de service autorizat)!
Schemele de conexiuni sunt furnizate in original, odata cu aparatul.
Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizatj.
3.3.5 Calibrare / validare
Produsului 1i este anexat un certificat, in original. Producatorul recomanda calibrarea/validarea intr-un
interval de 12 luni (incepand de la prima punere in functiune).
099-00T501-EW509 13
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Documente de referinta
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3.3.6 Parte a documentatiei complete

Acest document face parte din documentatia integrala si este valabil numai impreuna cu-toate
documentele aferente! Cititi si urmati instructiunile de operare ale tuturor componentelor
sistemului, in special instructiunile de siguranta!

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Poz.

Figura 3-1

Documentatie

A1

Carucior de transport

A.2

Sursa de curent de sudare

A3

Aparat de racire

A.4

Arzator pentru sudare

A.5

Sistem de telereglaj

A.6

Sistem de comanda

Documentatie completa

14
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ev\;h-) Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

4 Comanda aparatului — Elemente de operare
4.1 Trecerea in revista a zonelor de comanda

in scopul descrierii, sistemul de comanda al aparatului a fost impartit in trei zone partiale (A, B,
C), pentru a garanta maxima claritate. Intervalele de setare a valorilor impulsurilor sunt sintetizate
in capitolul Prezentare generala a parametrilor > consultati capitolul 8.1.

AMMEICE Comfort 3.0 T5.01

(= 1 \—‘ (=1) (=)

ts)

== NI
(=t) (=) "
A.rc_‘\"'jH' ..j"LL.. J_Nc[on:e—

i
I
Tivi
JUL

spotArc

spotmatic

Figura 4-1
Capi [Simbol |Descriere
tol
1 Zona de comanda A
> consultati capitolul 4.1.1
2 Zona de comanda B
> consultati capitolul 4.1.2
3 Zona sistemului de comanda C
> consultati capitolul 4.1.3
099-00T501-EW509 15
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Comanda aparatului — Elemente de operare ev\;hq

Trecerea in revista a zonelor de comanda

411 Zonade comanda A
AMmECE Comfort 3.0

() (3¢ (3] () (30

spotArc

spotmatic

Figura 4-2

Capi |Simbol |Descriere
tol

Butonul de actionare a sistemului

---------- Acces rapid la diversi parametri de configurare a aparatului. Pentru lista
completa a parametrilor consultati meniu de configurare a
aparatului > consultati capitolul 5.10

¢ - Functie de blocare - protectie impotriva dereglarii

accidentale > consultati capitolul 4.3.6

-—
.

2 sx| |Tasta - Favorite JOB > consultati capitolul 5.4
e Apasare scurta a tastei: Incarcarea favoritului
e Apasare lunga a tastei (>2 s): Salvarea favoritului
O Apasare lunga a tastei (>12 s): Stergerea favoritului
3 v Buton pentru procedura de sudura
fom ooeeee Sudura-WIG
e~ Suduré -manuala- cu electrod
oy~ J— Sudura-manuala-Cel-cu electrod (caracteristica pentru electrozi de celuloza)
4 Click-Wheel
L Reglarea randamentului de sudura
L Navigare prin meniu si parametri
S Reglarea valorilor parametrilor, in functie de selectarea prealabila.
16 099-00T501-EW509
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

Capi | Simbol
tol

Descriere

A 4

Butonul pentru moduri de operare > consultati capitolul 5.1.7
e 2-timpi

AR e 4-timpi

spofArc.-Metoda de sudura in puncte spotArc

spofmatic Metoda de sudura in puncte spotmatic

S 4

Buton de actionare Sudare cu impulsuri > consultati capitolul 5.1.10
- S— Impulsuri de valoare medie

% I -~ Impulsuri termice

ave. 7L -~ Impulsuri automate

Buton de actionare test gaz / clatire set de furtunuri > consultati capitolul 5.1.1

099-00T501-EW509
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Trecerea in revista a zonelor de comanda

41.2 Zonade comandaB

~J \O0 N NO \= /N

T@@@@@@@

—
N
=\ =
VA

Figura 4-3
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 HE Lumina de semnalizate tip de aprindere TIG
Lumina de semnalizare se aprinde: Tip de aprindere Liftarc activ/aprinderea HF
deconectata. Comutarea tipului de aprindere se realizeaza in meniul expert
(TIG) > consultati capitolul 5.1.6.
2 Hz Martor luminos valoare afigata in unitatea Hertz
3 kHz [Martor luminos valoare afigata in unitatea Kilohertz
4 S Martor luminos valoare afigata in unitatea secunda
5 % Martor luminos valoare afigata in unitatea procent
6 MM | Martor luminos valoare afigata in unitatea milimetru
7 inch |Martor luminos valoare afigata in unitatea inch
8 Led indicator pentru Supratemperatura

In cazul supraincalzirii sursei, senzorul de monitorizare a temperaturii dezactiveaza
sursa de curent, si ledul indicator pentru supratemperatura se aprinde. Dupa racirea
sursei, procesul de sudare poate continua fara alte masuri.

Semnalizeaza pierderi de presiune, respectiv lipsa lichidului de racire in circuitul pentru
agentul de racire.

Martor luminos curent de sudura
Afisarea curentului de sudura in amperi.

10

11 Martor luminos functie de blocare > consultati capitolul 4.3.6

9 @ Lumina de semnalizare defectiune agent de racire
A
a

18 099-00T501-EW509
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Trecerea in revista a zonelor de comanda

Capi |Simbol |Descriere
tol
12 Lumina de semnalizare simboluri functii [5!

S Semnalizeaza faptul ca intr-un mediu cu risc electric ridicat operatiunea de sudare este
posibila (de ex., in cazane). In cazul in care lumina de semnalizare nu se aprinde,
trebuie informat imediat serviciul de asistenta.

13 Hold |Lumina de semnalizare afigaj stare
Dupa terminarea operatiunii de sudura, ultimele valori inregistrate pentru curentul si
tensiunea de sudura sunt afisate, iar lumina de semnalizare se aprinde.

14 | @m» |Lumina de semnalizare control acces activ
Lumina de semnalizare se aprinde in cazul in care control accesului pentru sistemul de
comanda este activ > consultati capitolul 5.7.

15 in aceasta versiune a aparatului fara functie.

16 V Martor luminos tensiune de sudura
Se aprinde la afisarea tensiunii de sudura in volti.

17 in aceasta versiune a aparatului fara functie.

18 in aceasta versiune a aparatului fara functie.

19 kW Martor luminos valoare afigata in unitatea kilowatt

20 ipm Martor luminos valoare afigata in unitatea Inches per minute

21 o Martor luminos valoare afigata in unitatea metri pe minut

22 VRD |Martor luminos dispozitiv de reducere a tensiunii (VRD) > consultati capitolul 5.8

099-00T501-EW509
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Trecerea in revista a zonelor de comanda

4.1.3 Zona sistemului de comanda C

Figura 4-4
Capi |Simbol |Descriere
tol
1 I Martor luminos curent principal [/ curent pulsat/ °L|
2 tup Martor luminos timp crestere curent
3 Ist Martor luminos curent de amorsare
4 oz Martor luminos diametru electrozi
5 @ Martor luminos durata de scurgere preliminara a gazului
6 Aé‘ Martor luminos optimizare aprindere (TIG)
7 JOB |Martor luminos sarcina de sudura (JOB)
8 tst Martor luminos timp curent de amorsare
9 activare | Martor luminos activArc > consultati capitolul 5.1.8
10 "TT;I" Martor luminos balans
1 t1 Martor luminos durata impuls
12 _;,’.EL Martor luminos frecventa
13 t2 Martor luminos durata impuls
14 Ae Martor luminos Arcforce (caracteristica de sudura) > consultati capitolul 5.2.4
15 Prog Martor luminos program de sudura > consultati capitolul 5.1.5
Afisarea numarului programului actual pe afisajul cu datele de sudura.
16 ted Martor luminos timp curent final
17 @ Martor luminos durata de scurgere preliminara a gazului
18 lea Martor luminos curent final
19 tan Martor luminos timp-descrestere curent
20 I2 Martor luminos curent secundar

20
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Afisajul aparatului

4.2  Afigajul aparatului
Urmatorii parametri de sudura pot fi afisati ihainte (valori teoretice), in timpul sudurii (valori efective) sau
dupa operatiunea de sudura (valori hold). Afisarea valorilor hold este indicatd prin martorul luminos @:
Parametri Tnainte de In timpul operatjunii de dupa operatiunea de
operatiunea de sudura sudura
sudura (valori efective) (valori hold)
(valori teoretice)
Curent de sudura @ @@ @ Bl
Parametri-timpi @ @ @
Parametri-curent @ @ @
Frecventa, balanta @ @ ®
Numar JOB @ ® ®
Tensiune sudura @ @ @
' nu la sudura manuala cu electrod
[ Afigajul valorii reale a -curentului de sudura pentru sudura-manuala cu electrod poate fi activat sau
dezactivat cu parametrul [-cdl.
Bl Comportamentul afigajului valorii hold poate fi stabilit prin intermediul parametrilor pentru TIG si
pentru sudura cu -electrod manual.
Setarile au loc in meniul de configurare a aparatului > consultati capitolul 5.10.
Parametrii setati in procesul de functionare al unitatii de comanda a utilajului depind de sarcina de sudura
selectata. Cu alte cuvinte, daca nu a fost selectata nicio varianta de impuls, Tn procesul de functionare nu
sunt setati timpii de impuls.
4.3 Operarea sistemului de comanda al aparatului
4.3.1 Ecran principal
Dupa pornirea aparatului sau finalizarea unui reglaj, sistemul de comanda revine la ecranul principal.
Aceasta inseamna ca setarile selectate anterior au fost preluate (daca este necesar sunt afisate prin
intermediul martorilor luminosi), iar valoarea prestabilita a intensitatii curentului (A) este reprezentata pe
afisajul cu datele de sudare din stanga. Pe afisajul din dreapta se indica in functie de preselectare,
valoarea nominala pentru tensiunea de sudura (V). Dupa 4 s, sistemul de comanda revine la ecranul
principal.
4.3.2 Reglarea parametrilor de sudura (valori absolute/procentuale)
Setarea curentului de sudura se efectueaza de la butonul de comanda (Click-Wheel).
Setarea curentului de sudura se poate face in procente (in functie de curentul principal) sau ca valoare
absoluta:
TIG: Curent de amorsare, curent secundar si curent final si limita inferioara a telecomenzii actionate
cu piciorul.
Manuala cu electrod: Curent de amorsare la cald.
Selectarea se realizeaza in meniul de configurare a aparatului prin parametrii
> consultati capitolul 5.10.
099-00T501-EW509 21
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Operarea sistemului de comanda al aparatului

4.3.3

434

43.5

4.3.6

Reglarea parametrilor de sudura in timpul procesului de functionare

Setarea unui parametru de sudura in timpul procesului de functionare are loc prin apasare (selectare) si
rotirea Click-Wheel (navigare la parametrul dorit). Prin inca o apasare, este selectat parametrul selectat
pentru reglare (valoarea parametrului si martorul luminos corespunzator se aprind intermitent). Prin inca
o rotire este reglata valoarea parametrilor.
In timpul reglarii parametrilor de sudura, valoarea parametrului care urmeaza a fi setata se aprinde
intermitent pe afisajul din partea stanga. In partea dreapts a afisajului este prezentare o prescurtare a
parametrului, respectiv o abatere de la valoarea prestabilitd este reprezentata in sus sau in jos:

Afisaj Semnificatie

(1] 1M _ 7] | Cresterea valorii parametrului

nJ) (Wt Pentru a ajunge din nou la setarile din fabric.
M - 171 _ | | Setarea din fabrica (Exemplu valoare = 20)
Ly L Valoarea parametrului a fost reglata corespunzator
1M i /M| | Scaderea valorii parametrilor
JU] =" LI |Pentru a ajunge din nou la setrile din fabrica.

Setarea parametrilor dezvoltati de sudura (meniu Expert)

In Meniul expert se afiseaza functii si parametri, care nu pot fi reglati direct de la sistemul de comanda al
aparatului, respectiv in cazul carora nu este necesar un reglaj regulat. Numarul si reprezentarea acestor
parametri se realizeaza in functie de metoda de sudare aleasa in prealabil, respectiv de functie.
Selectarea are loc printr-o apasare lunga (> 2 s) pe Click-Wheel. Selectati parametrul / punctul de meniu
corespunzator prin rotire (navigare) si apasare pe (confirmare) Click-Wheel.

Modificarea setarilor de baza (meniul de configurare a dispozitivului)

In meniul de configurare a dispozitivului, se pot ajusta functiile de baza ale sistemului de sudura. Setérile
pot fi modificate exclusiv de catre un utilizator cu experienta > consultati capitolul 5.10.

Functia de blocare

Functia de blocare serveste la protectia contra ajustarii accidentale a setarilor aparatului. Toate
elementele de operare se dezactiveaza la functia activata si se aprinde martorul luminos functie de

blocare. Functia se activeaza sau se dezactiveaza printr-o apasare lunga a tastei (> 2 s) [=.

22
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Sudare TIG

5

Caracteristici functionale

5.1 Sudare TIG
5.1.1 Reglarea cantitatii de gaz de protectie (test de gaz) / clatirea pachetului de
furtunuri
» Deschideti incet supapa buteliei de gaz.
» Deschideti reductorul de presiune.
» Porniti sursa de curent de la comutatorul principal.
* Reglati cantitatea de gaz de la reductorul de presiune in funciie de aplicatie.
+ Testul de gaz poate fi realizat prin actionarea tastei "test gaz/clatire" ¥ > consultati capitolul 5.1.1.
Reglarea cantitatii gazului de protectie (test de gaz)
» Gazul de protectie curge aproximativ 20 de secunde sau pana cand apasati din nou pe tasta.
Clatirea pachetului de furtunuri mai lungi (clatirea)
» Actionati butonul de actionare cca. 5 secunde. Gazul de protectie curge aproximativ 5 minute sau
pana cand apasati din nou butonul.
Atéat o reglare la o valoare prea mica a gazului de protectie, cat si o reglare la o valoare prea mare poate
cauza patrunderea aerului in baia de sudura si in consecinta, poate duce la formarea porilor. Adaptati
cantitatea de gaz de protectiie la sarcina de sudura!
Indicatie pentru reglare: Diametrul duzei de gaz exprimat in mm corespunde debitului de gaz in
I/min.
La utilizarea amestecurilor cu un continut ridicat de heliu se consuma o cantitate mai mare de
gaz!
Cantitatea de gaz determinata trebuie eventual corectata pe baza tabelului de mai jos:
Gaz protector Factor
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16
Pentru detalii privind alimentarea cu gaz de protectie si manipularea recipientului de gaz de
protectie, consultati instructiunile de utilizare pentru sursa de curent.
5.1.1.1 Sistemul automat de scurgere reziduala a gazului
Durata de scurgere reziduala a gazului este ajustata de unitatea de comanda a utilajului Tn functie de
performanta pentru functia activata. Durata setabila pentru scurgerea reziduala a gazului se refera la
intensitatea maxim posibila a curentului sursei de curent si scade corespunzator, linear.
Exemplu: La sistgmul automat de scurgere a gazului activ a fost setata o durata de scurgere reziduala a
gazului de 10 s. Inseamna ca la o intensitate a curentului de sudura de 230 A, durata de scurgere
reziduala a gazului este de 10 s. La o intensitate a curentului de sudura de 115 A, durata de scurgere
reziduala a gazului scade cu 5 s.
Functia Sistemul automat de scurgere reziduala a gazului poate fi activata sau dezactivata din meniul
de configurare a aparatului > consultati capitolul 5.10. Daca functia este activata, la selectarea duratei de
scurgere reziduala a gazului se afiseaza alternativ parametrii Si pentru regimul automat.
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5.1.2

51.3

Alegerea sarcinilor de sudura

Prin setarea diametrului electrozilor de tungsten se preseteaza comportamentul de aprindere-TIG
(energia de aprindere), funcitiile aparatului si limita minima a curentului. In cadrul diametrelor mici de
electrozi este necesara de exemplu, o energie de aprindere mai mica in comparatie cu diametrele mari
de electrozi.

In plus, la cerere, energia de aprindere > consultati capitolul 5.1.3 poate fi adaptat la orice sarcina de
sudura (de exemplu, pentru a reduce energia de aprindere in domeniul tablelor subtiri). Odata cu
selectarea diametrului electrodului se stabileste limita minima a curentului, care are din nou efect asupra
curentului de amorsare, curentului principal si curentului secundar. Limitele curentului minim impiedica
aparitia unui arc electric instabil la intensitati nepermis de mici ale curentului electric. Daca este necesar,
limitele curentului minim pot fi dezactivate in meniul de configurare a aparatului, prin intermediul
parametrului > consultati capitolul 5.10. In modul de functionare cu telecomanda actionat& cu
piciorul, limitele curentului minim sunt dezactivate.

Figura 5-1

Corectie aprindere

Energia de aprindere poate fi optimizata pentru sarcina de sudura, prin parametrul de corectie a aprinderii
lcor]. Daca este necesar sa se seteze energia de aprindere in afara limitelor de corectie, aceasta poate fi
configurata de asemenea, manual, pentru curentul de amorsare si timpul de curent de

amorsare > consultati capitolul 5.1.4.

Figura 5-2
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5.1.4

Reglarea manuala a amorsarii

Daca se selecteaza amorsarea speciala, se dezactiveaza dependenta limitelor de curent minim de
diametrul electrodului. Acum, energia de amorsare se poate seta independent, cu parametrii curent de
amorsare si timp de amorsare [_t]. Setarea timpului de amorsare are loc ca valoare absoluta,
exprimata Tn milisecunde. La setarea curentului de amorsare se face distinctie intre variantele de setare
i 572,

+ Invarianta 57, curentul de amorsare se seteazi ca valoare absolutd, exprimata in amperi [A].

« In varianta [572], curentul de amorsare se seteazi in procente, in functie de curentul principal setat.

Selectarea si activarea parametrilor pentru reglarea manuala a energiei de amorsare se efectueaza prin
"limita din stdnga", la setarea diametrului electrozilor (valoare minima > > [5P2),

Figura 5-3
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5.1.4.1 Sarcini de sudura repetate (JOB 1-100)

Pentru a putea memora permanent sarcinile de sudura repetate, respectiv diferite, utilizatorul are la
dispozitie 100 de alte locuri de memorare. In acest scop, locul de memorare se selecteaza simplu
(JOB 1-100), iar sarcina de sudura este setatd conform descrierii anterioare.

Cu JOB-Manager > consultati capitolul 5.5 puteti copia sarcinile de sudura in locatii de memorie aleatorii
sau le puteti reseta la starea din fabrica.

Tn plus puteti aloca JOB-ul dorit unei taste de acces rapid (tasta favoritd) > consuitati capitolul 5.4.

Un JOB poate fi comutat numai atunci cand nu trece curentul de sudura. Timpii de panta ascendenta si
panta descendenta pot fi setati separat pentru 2 timpi si 4 timpi.
Selectare

Figura 5-4

La selectare sau daca s-a selectat o sarcina de sudura repetata, se aprinde martorul luminos JOB.

099-00T501-EW509
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5.1.5

5.1.5.1

Programele de sudura

Functia Programe de sudura este dezactivata din fabrica si trebuie activata pentru utilizarea in meniul de
configurare a aparatului cu parametrul > consultati capitolul 5.10.

In fiecare sarcina de sudura selectata (JOB), > consultati capitolul 5.1.2, se pot seta, memora si apela 16
programe. In programul ,0” (setarea standard), curentul de sudura poate fi reglat continuu, prin intregul
domeniu. Tn programele 1-15, se pot defini 15 curenti de suduré diferiti (inclusiv modul de operare si
functia cu pulsuri).

Aparatul de sudura are 16 programe. Acestea pot fi schimbate in timpul procedurii de sudura.
Modificarile celorlalti parametri de sudura in modul de desfagurare a programului influenteaza
identic toate programele.

Modificarea parametrilor de sudura este memorata imediat in JOB!

Exemplu:
Numar program Curent de sudura Modul de operare Functie cu pulsuri
1 80A in 2 timpi Pulsuri pornite
2 70A in 4 timpi Pulsuri oprite

Modul de operare nu poate fi modificat in timpul procedurii de sudura. Daca se incepe cu programul 1
(modul de operare in 2 timpi), in ciuda setarii in 4 timpi, programul 2 preia setarea programului de pornire
1 si se schimba pana la finalizarea procedurii de sudura.

Functia cu pulsuri (pulsuri pornite, pulsuri oprite) si curentii de sudura sunt preluati din programele
corespunzatoare.

Selectare si setare

Prog

Figura 5-5

5.1.5.2 Stabilirea numarului de maxim de programe apelabile

Folosind aceasta functie, utilizatorul poate stabili numarul maxim de programe apelabile (se
aplica exclusiv pentru pistoletul de sudura). Toate cele 16 programe sunt apelabile din fabrica.
Daca este necesar, numarul acestora poate fi limitat.

Pentru limitarea numarului de programe, curentul de sudura pentru urmatorul program neutilizat,
trebuie reglat la 0A. Daca, de exemplu, se folosesc exclusiv programele de la 0 pana la 3, in
programul 4, curentul de sudura se regleaza la 0A. Acum, la pistoletul de sudura se pot apela cel
mult programele de la 0 pana la 3.

5.1.6 Aprindere arc
Tipul de amorsare (parametrul [-F_]) se poate seta in meniul sistemului (butonul [=). Daca este cazul,
intensitatea-F1 (parametru [-FL]) se poate seta in meniul de configurare a
aparatului > consultati capitolul 5.10.
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5.1.6.1

5.1.6.2

5.1.6.3

Aprindere HF
a) b) c)

Figura 5-6

Arcul electric este amorsat fara atingere, cu pulsuri de amorsare de nalta tensiune:

a) Pozitionati pistoletul de sudura Tn pozitia de sudura, deasupra piesei de sudat (distanta dintre varful
electrodului si piesa de sudat de cca. 2-3 mm).

b) Actionati buton de actionare a pistoletului (pulsurile de amorsare de Tnalta tensiune amorseaza arcul
electric).

c) in functie de modul de operare selectat, curentul de suduréa curge conform curentului de pornire sau a
curentului principal setat.

Incheierea procesului de sudura: Eliberati butonul de actionare a pistoletului sau actionati si eliberati, in
functie de modul de operare selectat.

Liftarc

a) b) c)

Figura 5-7
Arcul electric se aprinde prin contactul cu piesa de sudat:

a) Asezali cu atentie duza de gaz a pistoletului si varful electrodului din tungsten pe piesa de sudat si
apasati pe tasta pistoletului (curentul Liftarc curge independent de curentul principal reglat in
prealabil)

b) Inclinati pistoletul deasupra duzei de gaz pan& cand intre varful electrodului si piesa de sudat s-a
format o distanta de cca.2-3 mm. Arcul electric se aprinde si curentul de sudura creste in funciie de
modul de operare reglat, pana la curentul reglat de pornire respectiv la curentul principal.

¢) Ridicati pistoletul si rotifi-l in pozitia normala.
Terminarea procedeului de sudura: Eliberali tasta pistoletului, respectiv apasatj si eliberati in functie de
modul de operare ales.
Decuplare fortata
Decuplarea fortata incheie procesul de sudura dupa scurgerea timpilor de eroare si poate fi declansata in
doua conditii:
+ In timpul fazei de amorsare
La 5 sec. dupa pornirea procesului de sudura nu curge curent de sudura (eroare de aprindere).
« In timpul fazei de sudura
Arcul electric este intrerupt o perioada mai lunga de 5 sec. (rupere arc voltaic).

Tn meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.10 timpul de reaprindere dupé intreruperea
arcului electric poate fi oprit sau reglat temporal (parametru [£7]).
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5.1.7
5.1.71

Simbol

Moduri de operare (procese de functionare)
Semnificatia simbolurilor

Semnificatie

Apasati butonul pistoletului 1

Eliberati butonul pistoletului 1

Curent

Timp

Debit preliminar gaz

Curent de amorsare

BEFo-|-||2]le

Durata de amorsare

EUP Timp crestere curent

Moment de sudura

1 Curent principal (curent minim si maxim)

AMP

Curent secundar / curent pauza impulsuri

AMP%

Durata impuls

Timp pauza impuls

Curent impulsuri

Mod de operare in 4 timpi: Timp panta de la curentul principal (AMP) la curentul secundar
(AMP%)
TIG- pulsuri termice: Timp panta de la curent impulsuri la curent pauza impulsuri

£S2 Mod de operare in 4 timpi: Timp panta de la curentul secundar (AMP%) la curentul principal
(AMP)
TIG- pulsuri termice: Timp panta de la curent pauza impulsuri la curent impulsuri

Edn Timp descregtere curent

Intensitate curent crater de capat

Timp crater de capat

@ Debite reziduale gaz

i)

CFE

Echilibrare

FrE Frecventa

099-00T501-EW509
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5.1.7.2 Operarea in 2 timpi
Desfagurarea procesului

~CP - ESE~E LR ~Edn~EED--TPEM  t
Figura 5-8

A J

Timpul 1:

» Apasati si mentineti butonul de actionare a pistoletului 1.

* Durata de scurgere preliminara a gazului se deruleaza (curge gazul de protecitie).

+ Arcul electric se aprinde (aprindere Fi).

* Curentul de amorsare curge pe durata de amorsare (aprinderea Fi se decupleaza).
+ Curentul de sudura se mareste in timpul pantei ascendente pana la curentul principal (1.
Timpul 2:

» Eliberati butonul de actionare a pistoletului de sudura 1.

+ Curentul principal scade in timpul pantei descendente pana la curentul final [L£d],
Daca in timpulle2n] pantei descendente, se apasa butonul 1 de actionare a pistoletului,
curentul de sudura creste din nou, ajungand la curentul principal {__Z.

 Curentul final curge in timpul curentului final [E£4].
» Arcul electric se stinge.
» Durata de scurgere reziduala a gazului expira (gazul de protectie este decuplat).

5.1.7.3 Operarea in 4 timpi
Desfasurarea procesului

— 1 — 4.~
A\ i
| 4 !
T 5E
P ESE~E LR PEMt
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5.1.7.4

Timpul 1

+ Actionarea butonului de actionare pistolet 1

+ Durata de scurgere preliminara a gazului se deruleaza (curge gazul de protecitie).

+ Arcul electric se aprinde (aprindere Fi).

* Curentul de amorsare curge atat timp cat este {inut apasat butonul de actionare a pistoletului, dar
cel putin pe durata de pornire (aprinderea Fi se decupleaza).

Timpul 2

+ Eliberati butonul de actionare a pistoletului 1.

+ Curentul de sudura se mareste in timpul [EZPlpantei ascendente pana la curentul principal [—_1.

Tn timpul fazei curentului principal se poate comuta in doud moduri pe curentul secundar I_2): Fie atingeti

butonul de actionare a pistoletului 1, fie apasati si tineti apasat butonul de actionare a pistoletului 2.
Scaderea pana la curentul secundar are loc in timpul panteile5 1,

Prin inca o atingere a butonului de actionare a pistoletului 1, respectiv o eliberarea butonului 2 de
actionare a pistoletului, curentul de sudura creste cu timpul de panta setat si ajunge din nou la
valoarea curentului principal [__. Setarea timpilor de panta Si se face in meniul

expert > consultati capitolul 5.1.13).

Timpul 3

» Apasati butonul de actionare a pistoletului 1.

+ Curentul principal I scade in timpul pantei descendente pana la curentul final [LEd],
Timpul 4

+ Eliberati butonul de actionare a pistoletului 1.

* Arcul electric se stinge.

» Durata de scurgere reziduala a gazului expira (gazul de protectie este decuplat).

Pornirea alternativa a procesului de sudura (pornire prin atingere):

Functia de pornire prin atingere trebuie activata inainte de utilizare. In cazul pornirii alternative a
procesului de sudura, durata de la primul la al doilea timp este determinata exclusiv de timpii setati ai
procesului (atingeti butonul de actionare a pistoletului in faza de scurgere preliminara a gazului GF-).
incheiere alternativa a sudurii (incheiere prin atingere):

Functia de incheiere prin atingere trebuie activata inainte de utilizare (in acest mod se dezactiveaza
atingerea la curentul secundar). in cazul functiei activate, procesul de sudura se incheie imediat in timpul
fazei curentului principal.

spotArc

Metoda poate fi utilizata pentru heftuire sau pentru cordonul continuu de sudura a tablelor din ofel si a
aliajelor din crom-nichel cu o grosime pana la aprox. 2,5 mm. Pot fi sudate una deasupra celeilalte si foi
de tabla de grosimi diferite. Datorita aplicarii unilaterale este posibila si sudarea tablelor pe profile goale,
precum cele rotunde sau patrate. In cazul sudarii in punct cu arc electric, tabla de sus este topitd de arcul
electric iar cea de jos este lipita la aceasta. Se formeaza puncte de sudari plane, fin aplatizate, care
necesita o prelucrare redusa sau chiar niciun fel de operatie de finisare in zona vizibila.

) |

spotArc

spotArc

spotmatic

Figura 5-10

Pentru a obtine un rezultat eficient, e necesar ca timpii de panta ascendenta si de descrestere
curent sa fie setati la "0".
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Figura 5-11

Cu titlu de exemplu este prezentatd procedura cu tipul de amorsare cu aprindere Fi. Este posibila si
aprinderea cu amorsare cu contact Liftarc > consultati capitolul 5.1.6.

Desfasurare:

Apasati si mentineti apasat butonul pentru arzator.
Timpul de pre- gaz se deruleaza.

Impulsurile de aprindere HF trec de la electrod la piesa, arcul electric se aprinde.
Curentul de sudura incepe sa actioneze si trece imediat la valoarea setata pentru curentul de pornire

HF se deconecteaza.
Curentul de sudura trece in timpul reglat de Upslope la

curentul principal [ (AMP) .

Procesul este finalizat odata cu expirarea timpului spotArc reglat sau prin eliberarea butonului pentru
arzator. La activarea functiei spotArc, suplimentar este activata varianta Automatic Puls. Daca este
necesar, functia poate fi dezactivata prin apasarea butonului Sudura in curent pulsat.

32
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5.1.7.5 spotmatic
Spre deosebire de regimul de lucru spotArc, arcul electric nu porneste ca in cazul proceselor obignuite

prin actionarea butonului de actionare a pistoletului, ci prin plasarea scurta a electrodului de tungsten pe
piesa de sudat. Butonul de actionare a pistoletului este utilizat pentru activarea procesului de sudura.
Activarea este semnalizata prin aprinderea martorului luminos spotArc/spotmatic. Activarea se poate face
individual pentru fiecare punct de sudura sau per total. Reglarea este controlata prin parametrul pentru
activarea procesului din meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.10:

Activarea individuala a procesului de sudura (5571 > [on J):

Procesul de sudura trebuie sa fie activat din nou Thaintea aprinderii arcului electric prin apasarea
butonului de actionare a pistoletului. Activarea procesului se incheie automat dupa 30 de secunde de

inactivitate.
 Activarea per total a procesului de sudura (G5F] > [oFF]):
Procesul de sudura este activat printr-o singura apasare a butonului de actionare a pistoletului.
Urmatoarele aprinderi ale arcului electric sunt initiate prin plasarea scurta a electrodului de tungsten.
Activarea procesului se incheie automat printr-o a doua apasare a butonului de actionare a pistoletului
sau dupa o inactivitate de 30 de secunde.
In mod implicit pentru spotmatic sunt activate activarea individuala a procesului si intervalul scurt de
setare a momentului de sudura.
Amorsarea prin plasarea electrodului de tungsten poate fi dezactivata din meniul de configurare a
utilajului la parametrul 577, Aici functia este aceeasi ca in cazul spotArc, totusi intervalul de reglare al
momentului de sudura poate fi selectat din meniul de configurare a utilajului.
Intervalul de timp se regleaza din meniul de configurare a utilajului la parametrul

> consultati capitolul 5.10

C R ‘O-
JV'LH. . spotmatic ’l:,]

spotArc

spotmatic

Figura 5-12
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Cu titlu de exemplu este prezentatd procedura cu tipul de amorsare cu aprindere Fi. Este posibila si
aprinderea cu amorsare cu contact Liftarc > consultati capitolul 5.1.6.

Selectarea tipului de activare a procesului de sudura > consultati capitolul 5.10.

Timpii de panta ascendenta si de descrestere a curentului sunt posibili exclusiv cu un interval

lung de setare a momentului de sudura (0,01 s - 20,0 s).

® Apasati si eliberaii (atingere) butonul de actionare a pistoletului de sudura pentru a activa procesul de
sudura.

@ Pozitionati cu grija duza de gaz a pistoletului si varful electrodului de tungsten pe piesa de sudat.

® Inclinati pistoletul deasupra duzei de gaz pana cand va fi o distanti de cca 2-3 mm intre varful
electrodului si piesa de sudat. Gazul de proteciie se scurge pe durata de scurgere preliminara a
gazului [EP-]. Arcul electric se amorseaza, iar curentul de amorsare setat anterior curge.

@ Faza de curent principal se incheie la expirarea momentului de sudura setat.
® Exclusiv pentru punctele cu durata lunga (parametrul =[aFF)):
Curentul de sudura scade in timpul setat de descrestere a curentului la valoarea intensitatjii
curentulii de crater de capat [ £d].
® Durata de scurgere reziduala a gazului expira, iar procesul de sudura se incheie.
Apasati si eliberati (atingere) butonul de actionare a pistoletului de sudura pentru a activa din nou
procesul de sudura (necesar doar pentru activarea procesului in modul individual).

Repozitionarea pistoletului de sudura cu varful electrodului de tungsten initiaza celelalte procese
de sudura.

099-00T501-EW509
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5.1.7.6

Mod de operare in 2 timpi, versiunea C

= A A:AAAA

—

P P
o ;

Figura 5-14
Timpul 1
+ Apasati si mentineti apasat butonul de actionare a pistoletului 1. Durata de scurgere preliminara a
gazului se deruleaza.
+ Impulsurile de aprindere Fi trec de la electrod la piesa de sudat si se aprinde arcul electric.

» Curentul de sudura se activeaza si trece imediat la valoarea reglata a curentului de amorsare
(arcul de cautare la setarea minima). Aprinderea Fl se opreste.

Timpul 2
+ Eliberati butonul de actionare a pistoletului de sudura 1.
« Curentul de sudura se mareste in timpul [E&Plpantei ascendente setate pana la curentul principal 7.

La apasarea butonului 1 de actionare a pistoletului incepe panta de la curentul principal la
curentul secundar 2. La eliberarea butonului de actionare a pistoletului incepe panta de la curentul
secundar [__2 din nou la curentul principal [__{. Acest proces poate fi repetat de cate ori doritj.

Procesul de sudura se incheie prin ruperea arcului voltaic al curentului secundar (indepartarea
pistoletului de langa piesa de sudat pana cand arcul electric se stinge, fara reamorsarea arcului electric).

Timpii de panta s pot fi reglati din meniul expert > consultati capitolul 5.1.13.
Acest mod de operare trebuie sa fie activat (parametrul [Ctc]) > consultati capitolul 5.10.
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5.1.8

5.1.9

SudareactivArc-TIG

Prin sistemul de reglare cu dinamism ridicat, procedura EWM cu arc activ asigura mentinerea aproape
constanta a puterii folosite in cazul modificarilor distantei dintre pistoletul de sudura si baia de sudura, de
ex. in timpul sudurii manuale. Pierderile de tensiune ca urmare a scurtarii distan{ei dintre pistolet si baia
de sudura sunt compensate si inversate printr-o panta ascendenta a curentului (amperi per volt - A/V).
Astfel, se ingreuneaza lipirea electrodului tungsten in baia de sudura si se reduc incluziunile de tungsten.

Selectare

Figura 5-15

Setare
Setarea parametrului

Parametrul activArc (reglare) poate fi ajustat individual la sarcina de sudura (grosimea
materialului) > consultati capitolul 5.1.13.

Antistick TIG

Functia impiedica reamorsarea necontrolata dupa lipirea prin sudare a electrodului de tungsten in baie de
sudura prin deconectarea curentului de sudura. Suplimentar se reduce uzura de pe electrodul de
tungsten.

Dupa declansarea functiei, utilajul trece imediat in faza de scurgere reziduala a gazului. Sudorul Tncepe
noul proces de la timpul 1. Functia poate fi activatd sau dezactivata de utilizator (parametru
) > consultati capitolul 5.10.
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5.1.10 Sudare cu pulsuri
Pot fi selectate urmatoarele variante de impulsuri:
« dL Impulsuri de valoare medie
« WIL Impulsuri termice
+ e 7L Impulsuri automate
5.1.10.1 Impulsuri de valoare medie
Particularitatea impulsurilor cu valoare medie este ca se pastreaza intotdeauna prima valoare medie
indicata a sursei curentului de sudura. De aceea, se potriveste indeosebi sudurii dupa indicatii de sudura.
La impulsurile de valoare medie, se comuta periodic intre cele doua tipuri de curent, in care sunt
specificate valoarea medie a curentului (AMP), un curent de impulsuri (Ipuls), un balans de impulsuri (ALl
) si o frecventa a impulsurilor (F-El). Valoarea medie setata a curentului in amperi este decisiva, curentul
in impulsuri (Ipuls) este specificat printr-un parametru procentual din valoarea medie a curentului
(AMP).
Curentul de pauza impulsuri (IPP) nu este reglat. Aceasta valoarea este calculata prin sistemul de
comanda al aparatului astfel incat sa se mentina valoarea medie a curentului de sudura (AMP).
Prin intermediul parametrului [Pfal, in meniul pentru experti se poate ajusta forma curbei impulsului la
sarcina de sudura existenta. In mod special, in domeniul inferior de frecventa, formele setabile ale
impulsurilor au efect asupra caracteristicii arcului electric (exclusiv TIG-c.c.).
A,
[pUIS -~ pr— e p—
> 100%
I S ———
IPP clomm o M—
x Tpuls Tpuls tis
Figura 5-16
Setare frecventa impulsuri si balans impulsuri
Figura 5-17
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5.1.10.2 Pulsuri termice

Procesele de functionare se comporta in principiu ca in cazul sudurii implicite, dar n plus se poate
comuta intre curentul principal AMP (curent cu pulsuri) si curent secundar AMP% (curent pauza pulsuri)
cu timpii setati. Durata pulsului si durata pauzelor precum si zonele de topire cu pulsuri (E5 fsi [E52]) sunt
introduse Tn secunde n unitatea de comanda.

Zonele de topire cu pulsuri Si pot fi reglate din meniul expert (TIG) > consultati capitolul 5.1.13.

|
1

F 3

Y

!
: '
: y
!
P
—

51 E2 E59E
Figura 5-18

r
v

Setare timp impulsuri si timp de pauza impulsuri

Figura 5-19

5.1.10.3 Pulsuri automate
Varianta cu impulsuri in regim automat este activata exclusiv coroborata cu modul de operare spotArc in
cadrul sudurii cu curent continuu. Prin frecventa si balansul pulsurilor dependente de valoarea medie a
curentului, Tn baia de sudura este stimulata o oscilatie, care influenteaza pozitiv capacitatea de
strapungere a intervalelor de aer. Parametri necesari ai impulsurilor sunt stabiliti automat de sistemul de
comanda al aparatului. Daca este necesar, functia poate fi dezactivata prin apasarea butonului Sudura in
curent pulsat.

099-00T501-EW509
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5.1.10.4 Pulsuri din timpul fazei de crestere si de panta descendenta

Daca este necesar, functia Puls poate fi dezactivata in timpul fazei pantei ascendente si

descendente (parametri [P5L]) > consultati capitolul 5.10.

PSL)=FF]

P5

A

t)=lon ]

Figura 5-20

5.1.11 Pistolet de sudura (variante de operare)

5.1.11.1 Modul pistoletului de sudura
Elementele de operare (butonul pistoletului sau comutatoarele basculante) si functionarea acestora pot fi
ajustate Tn mod individual, prin diferite moduri de operare a pistoletului. Utilizatorul are la dispozitie sase
moduri de operare. Posibilitatile de functionare sunt descrise in tabelele pentru tipurile corespunzatoare

de pistolete.

Semnificatie simboluri de la pistoletul de sudura:

Simbol

Descriere

Y

1

Apasati butonul de actionare a pistoletului

07

Atingeti butonul de actionare a pistoletului

!

Atingeti butonul de actionare a pistoletului si apoi apasati

BRT 1, 2 Butonul pistoletului 1 sau 2
UP Butonul pistoletului UP - marirea valorii
DOWN Butonul pistoletului DOWN - reducerea valorii

Reglarea modurilor de operare pentru pistolet se efectueaza din meniul de configurare a aparatului, prin
intermediul parametrilor Configurare pistolet "E-2" > Mod de operare pistolet "Ead]
" > consultati capitolul 5.10.

Tipurile de pistolete accepta exclusiv modurile de operare enumerate.
Pistolet de sudura cu un buton de actionare a pistoletului

BRT1+—O
Figura 5-21
Functie Operare Mod
Curent de sudura pornit/oprit U.
— BRT 1 — 1
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) @

099-00T501-EW509

1.2.2023

39



Caracteristici functionale
Sudare TIG

Pistolet de sudura cu doua butoane de pistolet sau comutator basculant

BRT 17OO¢BRT 2

BRT 1] ]
BRT2 |
Figura 5-22
Functie Operare Mod
Curent de sudura pornit/oprit BRT 1 Q
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT 2 Q 1
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT 1 il
Curent de sudura pornit/oprit BRT 1 Q
Marire curent de sudura (viteza up/down) BRT 2 Nl
— 3
Reducere curent de sudura (viteza up/down) BRT 2 Q
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT 1 @
Pistolet de sudura cu un buton de pistolet si taste up/down
BRT 1|—o
upP |
DOWN ]
Figura 5-23
Functie Operare Mod
Curent de suduré pornit/oprit Ik
BRT 1 —
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) 1)
— 1
Marire curent de sudura (viteza up/down) UP Q
Reducere curent de sudura (viteza up/down) DOWN Q
Curent de sudura pornit/oprit !
BRT 1 —
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) ﬂ,ﬂ
— 4
Marirea curentului de sudura prin trepte (salt de curent) UP Q
Reducerea curentului de sudura prin trepte (salt de curent) DOWN Q

40
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Pistolet de sudura cu doua butoane de pistolet si taste up/down

BRT 1—|OC}—BRT 2
uP |—D
DOWN ]
Figura 5-24
Functie Operare Mod
Curent de sudura pornit/oprit Ik
BRT 1 —
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) m
Curent secundar (la operare n -4 timpi-) BRT 2 Q 1
Marire curent de sudura (viteza up/down) UpP Q
Reducere curent de sudura (viteza up/down) DOWN Q
Curent de sudura pornit/oprit .ﬂ.
BRT 1 —
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) @
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT 2 -ﬂ-
— 4
Marirea curentului de sudura prin trepte (salt de curent) UP Q
Reducerea curentului de sudura prin trepte (salt de curent) DOWN Q
Test de gaze BRT 2 Q 3s
Pistolet functional TIG, Retox XQ
£
]
—BRT 2
up- E—BRT 1
DOWN—H
Figura 5-25
Functie Operare Mod
Curent de sudura pornit/oprit ﬂ.
BRT 1 —
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) @
Curent secundar (la operare n -4 timpi-) BRT 2 Q 1
Marire curent de sudura (viteza up/down) UpP Q
Reducere curent de sudura (viteza up/down) DOWN Q
Curent de sudura pornit/oprit I}
BRT 1 —
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) m
Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT 2 Q
Marirea curentului de sudura prin trepte (salt de curent) UP Q
Reducerea curentului de sudura prin trepte (salt de curent) DOWN Q 4
Comutare intre salt de curent si JOB BRT 2 @
Marire numar JOB UP !
Scadere numar JOB DOWN Q
Test de gaze BRT 2 Q 3s
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5.1.11.2

5.1.11.3

5.1.11.4

Functie Operare Mod
Curent de sudura pornit/oprit Q

Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT @

Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT 2 Q

Marire numar program uUpP Q

Scadere numar program DOWN Q 5
Comutare intre program si JOB BRT 2 @

Mérire numar JOB UP !

Scadere numar JOB DOWN !

Test de gaze BRT 2 Q 3s

Curent de sudura pornit/oprit 1

Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT @

Curent secundar (la operare in -4 timpi-) BRT 2 Q

Marire continua curent de sudura (viteza up/down) UP Q
Reducere continua curent de sudura (viteza up/down) DOWN Q 6
Comutare intre viteza up-/down- si numéar JOB- BRT 2 i)

Marire numar-JOB UP !

Scadere numar-JOB DOWN Q

Test de gaze BRT 2 Q 3s

Functia atingere (atingerea butonului de actionare a pistoletului)

Functie de atingere: Atingere scurta a butonului de actionare a pistoletului pentru a efectua a modificare a
functiei. Modul setat pentru pistolet determina modul de functionare.

Functia pas cu pas poate fi selectata la inceperea sudurii, prin intermediul parametrului si pentru
incheirea sudurii, prin intermediul parametrului separat, pentru fiecare mod de operare a pistoletului
in parte. Daca se activeaza parametrul nu mai este valabila functionarea prin atingere, la curentul
secundar.

Viteza Up/Down (sus/jos)

Mod de functionare

Actionati si {ineti apasat butonul de actionare Up (sus):

Curentul creste pana la atingerea valorii maxime setate pentru sursa de curent (curent principal).
Actionati si tineti apasat butonul de actionare Down (jos):

Reduceti curentul pana la atingerea valorii minime.

Setarea parametrului Viteza Up-/Down se face din meniul de configurare a
utilajului > consultati capitolul 5.10 si determina rapiditatea cu care este efectuata o modificare a
curentului.

Saltul de curent

Prin atingerea butonului de actionare a pistoletului respectiv se poate preseta un interval de salt reglabil
pentru curentul de sudura. La fiecare apasare a butonului curentul de sudura sare in sus sau in jos cu
valoarea setata.

Setarea parametrului salt de curent se face in meniul de configurare a

utilajului > consultati capitolul 5.10.

42

099-00T501-EW509
1.2.2023



ev\;hq Caracteristici functionale
Sudare TIG

5.1.12 Telecomanda actionata cu piciorul RTF 1
Dupa conectarea telecomenzii acfionate cu piciorul sunt valabile urmatoarele setari de baza:
* Se activeaza modul de operare in 2 timpi (modurile de operare in 4 timpi, spotArc si spotmatic
sunt blocate).
¢ Modul de operare Start-Stop si programul de incheiere sunt oprite.
* Demareaza programul de pornire.
5.1.12.1 Zona de lucru
Zona de lucru a telecomenzii actionate cu piciorul se poate defini liber in cadrul limitelor sursei de curent.
Limita inferioara "EZ7” serveste la setarea punctului de pornire si limita §uperioaré (curent principal "I__1")
serveste la setarea punctului final al telecomenzii actionate cu piciorul. Intreaga cursa a pedalei se
distribuie conform limitelor setate. Cu parametrul de setare curent sudura "A&S5l", limita inferioara se poate
seta Tn procente sau absolut fatd de limita superioara (din fabrica).
Exemplu de aplicatie:
Limita inferioara Limita superioara Zona de lucru telecomanda actionata cu piciorul
0 %-100 %
60 % 100 A intre 60 A si 100 A
60 % 200 A intre 120 A si 200 A
5.1.12.2 Comportamentul de raspuns
Folosind aceasta functie se controleaza comportamentul de raspuns al curentului de sudura, in timpul
etapei de curent principal. Utilizatorul poate alege intre comportamentul de raspuns liniar si cel logaritmic.
Setarea logaritmica se potriveste in mod special pentru sudura cu puteri mici ale curentului, de ex. in
domeniul tablelor subtiri. Acest comportament faciliteaza o capacitate mai buna de dozare a curentului de
sudura.
Functia comportamentului de raspuns poate fi comutata in menoul de configurare a dispozitivului, intre
parametrii comportamentului de raspuns liniar si cei ai comportamentului de raspuns logaritmic (din
fabrica) > consultati capitolul 5.10.
% [A]
A
100 +
Friemilin &
75 +
50 | Duf‘n %
100%(‘
25 +
T T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Figura 5-26
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5.1.12.3

5.1.12.4

Program de pornire

Program de pornire a gazului "5~ poate fi activat sau dezactivat din meniul de configurare a

utilajului > consultati capitolul 5.10.

Program de pornire pornit

Programul de pornire asigura la demararea procesului, stabilitatea arcului necesara pana la atingerea
curentului principal "i__1". Curentul de amorsare "f 5", timpul curentului de amorsare "ESE!" si rampa "EZP]
" se pot adapta in mod individual, in functie de sarcina de sudura respectiva. in programul principal,
curentul de sudura se poate regla liber, prin intermediul telecomenzii actionate cu piciorul (din fabrica).
Program de pornire oprit

Fara programul de pornire, curentul face un salt direct la curentul principal (corespunzator specificatiei
telecomenzii actionate cu piciorul). Curentul de amorsare " S£I" poate fi utilizat pentru stabilizarea arcului.
Tn acest caz, regimul de functionare cu telecomanda actionata cu piciorul se autorizeaza abia la

depasirea curentului de amorsare. Pana atunci, curentul de sudura corespunde curentului de amorsare
" "
:

Ny

EEd |cry)|

IJEPr]|[tSt]HtUPh

Edn)

Program de incheiere

Programul de incheiere "EF-)" poate fi activat sau dezactivat din meniul de configurare a
utilajului > consultati capitolul 5.10.

Program de incheiere pornit

Activarea programului de incheiere este adecvata pentru umplutura craterului de capat, la reglarea zonei
de lucru (limita inferioarad marita). Durata pantei descendente "Ednl", curentul final "l Ed" si timpul
curentului final "EEd)" pot fi adaptate individual. Programul de incheiere incepe odata cu durata pantei
descendente, dupa incheierea reglarii cu ajutorul telecomenzii actionare cu piciorul (eliberarea pedalei).
Program de incheiere oprit

Daca programul de incheiere este dezactivat, procesul de sudura se incheie dupa ce se elibereaza
telecomanda actionata cu piciorul, in functie de limita inferioara setata (din fabricatie).

= ="

v

ez lernl)
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5.1.12.5 Mod de operare Start/Stop

Modul de operare Start/Stop "Ftal" poate fi activat sau dezactivat din meniul de configurare a

utilajului > consultati capitolul 5.10.

Mod de operare Start/Stop pornit

Telecomanda actionata cu piciorul nu mai serveste la setarea curentului de sudura, ci porneste, respectiv
opreste procesul de sudura (comp. buton actionare pistolet). Curentul de sudura este setat prin
intermediul comenzii sursei de curent sau prin intermediul pistoletului de sudura cu ajutorul funciiei
Sus/Jos, ca la functionarea normala. Este posibila selectarea tuturor modurilor de operare (in 2 timpi, in 4
timpi etc.).

Mod de operare Start/Stop oprit

Curentul de sudura este setat prin intermediul telecomenzii actionate cu piciorul. La aceasta setare este
posibil exclusiv modul de operare Tn 2 timpi. (din fabrica).

5.1.13 Meniu expert (TIG)
In meniul expert sunt salvati parametrii setabili, pentru care nu este necesara o setare periodica. Numarul
parametrilor afisati se poate limita de exemplu, printr-o functie dezactivata.
—
=S
i
Figura 5-27
Afisare Setare / Selectare
t C o Timp de panta (curent principal pe curent secundar)
1
t 5 = Timp panta (curent secundar pe curent principal)
L
,q q ' Parametri activArc > consultati capitolul 5.1.8
AL Setarea intensitatii
ID C Forma impulsurilor
0 (o] pe— forma abruptda, rectangulara a curentului, presiune mare a arcului electric, se
genereaza un zgomot puternic al arcului electric (din fabrica)
=] e forma rectangulara a curentului cu rotunjimi, producere redusa de zgomot,
pentru sarcini universale de sudura
SFE| e forma puternic rotunjita a curentului, presiune redusa a arcului electric si
zgomot mic produs de arcul electric
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Afigare | Setare / Selectare

F i Limita inferioara de curent la telecomanda actionata cu
I _ 1] |piciorul > consultati capitolul 5.1.12.1

5.1.14 Compensarea rezistentei liniilor

Rezistenta electrica a cablului ar trebui compensata din nou dupa fiecare schimbare a unui accesoriu, ca
de exemplu, pistoletul de sudura sau pachetul de furtunuri intermediare (AW), pentru a asigura
proprietatile optime de sudura. Valoarea rezistentei cablurilor poate fi setata direct sau poate fi
compensata inclusiv prin sursa de curent. in versiunea livrata, rezistenta de linie este setata in mod optim
in prealabil. In cazul modificarii lungimilor cablurilor, compensarea (corectia tensiunii) este necesara
pentru optimizarea proprietatilor de sudura.

Figura 5-28
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1 Pregatirea

* Opiriti aparatul de sudura.

* Desurubati duza de gaz a pistoletului de sudura.

» Desfaceti electrodul de tungsten si scoatetj-I.

* Porniti aparatul de sudura.

2 Configurarea

Actionati butonul [= ..

+ Apasati pe butonul rotativ si selectati parametrul [-£ .
3 Compensarea/masurarea

+ Asezati pistoletul de sudura cu mangonul de prindere intr-un loc curat pe piesa sudata, aplicand
putina presiune si apasati butonul de actionare a pistoletului cca. 2 secunde. Va trece un curent scurt
de scurtcircuit, cu care se va determina si afisa noua rezistenta de linie. Valoarea poate fi intre 0 mQ
si 60 mQ. Valoarea nou setata este memorata imediat si nu are nevoie de o alta confirmare. Daca in
afisajul din dreapta nu apare nicio valoare, masuratoarea a dat gres. Trebuie sa repetati
masuratoarea.

4 Restabilirea pregatirii pentru sudura

* Opiriti aparatul de sudura.

» Fixati din nou electrodul de tungsten in mansonul de prindere.
+ Tnsurubati din nou duza de gaz a pistoletului de sudura.

* Porniti aparatul de sudura.
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5.2
5.2.1

5.2.2

5.2.3

Sudare cu electrod invelit

Alegerea sarcinilor de sudura

Modificarea parametrilor de sudare de baza este posibila doar atunci cand nu trece curent de
sudura, iar sistemul de control pentru acces este inactiv > consultati capitolul 5.7.

Urmatoarea selectie a sarcinilor de sudura este un exemplu de aplicatie. Practic selectia are loc
intotdeauna in aceeasi ordine. Martorii luminosi (LED) indica combinatia selectata.

EIR) ) S—

fo
<~
)

Figura 5-29

Amorsare la cald

Functia de pornire la cald (amorsare la cald) garanteaza o amorsare sigura a arcului electric si o incalzire
suficientd pe materialul de baza inca rece , la inceputul sudurii. Amorsarea are loc in acest caz, cu o
putere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe o anumita perioada de timp (timp de amorsare

la cald).
I

<B- A= curent de amorsare la cald
B= timp de amorsare la cald
C= curent principal
3 = gurent
* >t t= timp
Figura 5-30

Selectare si setare

Figura 5-31
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5.2.4 Arcforce
Tn timpul procesului de taiere, arcforce previne lipirea electrodului in baia de sudura prin mérirea
curentului debitat. Aceasta faciliteaza sudarea prin topirea cu stropi mari a electrodului la valori joase ale
curentului cu arc scurt in particular.

Arcforce

Arcforce

Figura 5-32

5.2.5 Antistick - Antilipire

Us Antistick-ul impiedica recoacerea electrodului.

Daca in ciuda Arcforce, electrodul se lipeste totusi prin sudare, utilajul
comuta automat in interval de cca. 1 s pe curent minim. Se impiedica
recoacerea electrodului. Verificati setarea curentului de sudura si
corectati-o pentru respectiva sarcina de sudura!

Antistick

Figura 5-33
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5.2.6 Sudare cu pulsuri

5.2.6.1 Impulsuri de valoare medie
in cazul impulsurilor de valoare medie se comut& periodic intre doi curenti, fiind necesara prestabilirea
unei valori medii de curent (AMP), a unui curent de impuls (Ipuls), a unui balans (&AL]) si a unei frecvente
(E-El). Valoarea medie setata a curentului in amperi este decisiva, curentul de impuls (Ipuls) va fi
prestabilit prin intermediul parametrului procentual in raport cu curentul de valoare medie (AMP).
Curentul de pauza impuls (IPP) nu trebuie setat. Aceasta valoare va fi calculata de unitatea de comanda
a aparatului, astfel incat sa se respecte valoarea medie a curentului de sudura (AMP).

A,

Ipuls - je—— e - p—— oo
> 100%

AMP fomeee e

1P sl —

x Tpuls 'i'puls s
Figura 5-34

AMP = curent principal (valoare medie); de exemplu 100 A

Ipuls = curent impuls = x AMP; de exemplu 140 % x 100 A= 140 A

IPP = curent pauza impuls

Tpuls = durata unui ciclu de impulsuri = 1/F-£]; de exemplu, 1/1 Hz=1s

= echilibrare

5.3 Restrictionare lungime arc (USP)

Functia de limitare a lungimii arcului electric opreste procesul de sudura la identificarea unei tensiuni
prea mari a arcului electric (distanta neobisnuit de mare intre electrod si piesa de sudat). Funciia poate fi
activata si dezactivata in functie de procedura > consultati capitolul 5.10.

5.4 Favorite JOB

Favoritele sunt locuri suplimentare din memorie, pentru a memora de exemplu sarcinile de sudura,
programele utilizate mai des si setarile acestora si pentru a le incarca daca este necesar. Starea
favoritelor (incarcate, modificate, neincarcate) este indicata de martorii luminosi.

» Exista in total 5 favorite (locuri din memorie) disponibile pentru setari aleatorii.

» Daca este necesar, sistemul de control al accesului poate fi ajustat folosind comutatorul cu cheie,
respectiv functia Xbutton.

C‘D—;
) () 69 ) )
G—= & < & =

Figura 5-35
Capi [Simbol |Descriere
tol
1 sx | |Tasta - Favorite JOB > consultati capitolul 5.4
et Apasare scurtd a tastei: Incarcarea favoritului
#mmmmmmmme Apasare lunga a tastei (>2 s): Salvarea favoritului
I Apasare lunga a tastei (>12 s): Stergerea favoritului
50 099-00T501-EW509
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Favorite JOB

Capi |Simbol |Descriere
tol

2 Martor luminos stare favorit
H meeeee Martorul luminos se aprinde in culoarea verde: Favorit incarcat, setarile
favoritului si setarile actuale ale aparatului sunt identice

--------- Martorul luminos se aprinde in culoarea rosie: Favorit incarcat, insa setarile

favoritului si setarile actuale ale aparatului nu sunt identice (de ex. punctul de
lucru a fost modificat)

------------ Nu se aprinde martorul luminos: Favorit neincarcat (de ex. numarul JOB-ului
modificat)

5.4.1 Memorarea setarilor actuale in favorit

Figura 5-36

Tineti apasata tasta pentru locul de salvare a favoritului 2 s (martorul luminos al starii favoritului se
aprinde in culoarea verde).

5.4.2 Incarcarea favoritului memorat

Figura 5-37

Actionati tasta pentru locul de salvare a favoritului (martorul luminos al starii favoritului se aprinde in
culoarea verde).

5.4.3 Stergerea favoritului memorat

Figura 5-38

+ Apasati si mentineti apasata tasta pentru locul de salvare a favoritului.
dupa 2 s, martorul luminos al starii favoritului se aprinde Tn culoarea verde
dupa alte 5 s, martorul luminos se aprinde intermitent in culoarea rosie
dupa alte 5 s, martorul luminos se stinge

» Eliberati tasta pentru locul de salvare a favoritului.
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5.5 Organizarea sarcinilor de sudura (JOB-Manager)

5.5.1 Copierea sarcinii de sudura (JOB)

Cu aceasta functie se copiaza datele de JOB ale JOB-ului selectat actual pe un suport-tinta adecvat
pentru -JOB.

Figura 5-39

5.5.2 Resetarea sarcinii de sudura (JOB) la setarea din fabrica

Cu aceasta functie se reseteaza datele de JOB ale unei sarcini de sudura (JOB) care urmeaza sa fie
selectata, la setarile din fabrica.

Figura 5-40

5.6 Modul de economisire a energiei (Standby)
Modul de economisire a energiei poate fi activat sau dezactivat in timp din meniul de configurare a
utilajului > consultati capitolul 5.10.

_ Daca este activ modul de economisire a energiei, pe afisajele utilajului se reprezinta numai
partea din mijloc a afisajului.

Prin actionarea unui element de operare la intamplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de
economisire a energiei se anuleaza si utilajul comuta la loc, pe disponibilitatea pentru sudura.

099-00T501-EW509
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5.7 Comandarea accesului
Pentru sigurantad impotriva reglarii neautorizate sau accidentale, unitatea de comanda a aparatului poate
fi blocata. Blocarea accesului este utila Tn urmatoarele cazuri:
» Parametrii si setarile acestora in meniul de configurare a aparatului, meniul expert si in procesul de
functionare pot fi exclusiv vizualizate, dar nu modificate.
* Procesul de sudura si polaritatea curentului de sudura nu pot fi modificate.
Parametrii controlului accesului se seteaza in meniul de configurare a
aparatului > consultati capitolul 5.10.
Activarea blocarii accesului
» Alocati codul de acces pentru blocarea accesului: Selectatj la parametru si alegeti un cod numeric
(0 -999).
 Activarea blocarii accesului: Setati parametrul la blocarea accesului activats oo _|.
Activarea blocarii accesului este afisata prin intermediul martorului luminos ,Blocarea accesului
activad” > consultati capitolul 4.1.2.
Anularea blocarii accesului
» Introduceti codul de acces pentru blocarea accesului: Selectati parametrul si introduceti codul
numeric (0 - 999) selectat anterior.
» Dezactivarea blocarii accesului: Setati parametrul pe dezactivarea blocéarii accesului [2F7],
Blocarea accesului poate fi dezactivata exclusiv prin introducerea codului numeric selectat anterior.
5.8 Dispozitiv de reducere a tensiunii
Dispozitivul de reducere a tensiunii (VRD) serveste la cresterea gradului de siguranta, in special in
mediile periculoase (cum ar fi de exemplu, constructia de nave, constructia de conducte, mineritul).
Dispozitivul de reducere a tensiunii este prevazut pentru surse de curent de sudare in unele tari si in
multe dispozitii interne de siguranta.
Martorul luminos VRD > consultati capitolul 4.1.2 se aprinde daca dispozitivul de reducere a tensiunii
functioneaza impecabil si tensiunea de iesire este redusa la valorile stabilite in standardul corespunzator
(date tehnice).
5.9 Reglarea dinamica a puterii
Executia corespunzatoare a sigurantei de protectie a retelei este conditia preliminara.
Respectati indicatiile sigurantei pentru protectia retelei!
Cu aceasta functie, aparatul poate fi adaptat la siguranta de la fata locului a retelei. In acest fel, poate fi
evitata declansarea frecventa a sigurantei retelei. Consumul maxim de energie a utilajului este limitat la
valoarea corecta pentru siguranta existenta in vederea protectiei retelei (este posibila reglarea continua).
Valoarea poate fi preselectata in meniul pentru configurarea utilajului > consultati capitolul 5.10 cu
ajutorul parametrului FL5l.
Functia regleaza in mod automat puterea de sudura la o valoare necritica pentru siguranta
corespunzatoare de retea.
0= Un electrician va conecta un stecar potrivit daca se utilizeaza o siguranta de protectie a retelei
de 25 A.
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5.10 Meniu configurare aparate
Setarile de baza ale aparatului se realizeaza in meniul de configurare a aparatului.

5.10.1 Selectare, modificare si salvare parametrii

L ) { {
PS5 e :':':7}"‘{«:/:’185}“3{:0:::: e v:acr’ “4F - e z_I:BL}“A
P LEn) |57 od) FrE] el ]
POL [ABS)5ES) EPS) (5Fr ]t ]
59n] | (hLE) (85P) | [EPE)|[EEA) TEE |-
RLE|PSL)) Ud) (o) Lol
B [ n_:;::} {a’:’ls } {rcﬂ {FLLB/:]
] -
! FA|| 5k
B |
GPR
5P ®
=0
Figura 5-41
Afisare Setare / Selectare
E"’D’ Ejirtésireameniului
a FF Oprirea si repornirea aparatului

Necesara pentru preluarea diversilor parametri de configurare

Meniu Sursa de curent

Pﬁ

h F Comutarea intre tipl{rile de aprindere
LARLAN B | =7 N— Aprindere Fl
------- Liftarc
LE) Intensitate-Fl
L 5& dfemeeen Standard: Valoare maxima pentru puls de amorsare-de Tnalta tensiune Up
------- Redus: Valoare scazuta pentru puls de amorsare-de inalta tensiune U,

H Reamorsarea dupa ruperea arcului voltaic > consultati capitolul 5.1.6.3
——————— Timp in functie de JOB (din fabrica 5 s).
------- Functie dezactivata sau valoare numerica 0,1 s-5,0s.

r-'-
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Afigare Setare / Selectare
’q -0 Puls de reconditionare (stabilitate calota) '
L/ Efect de curatire a calotei la finalizarea sudurii.
------ Functie activata (din fabrica)
oF Flameeee Functie dezactivata
5 ! Comutare aprindere TIG-Fi (dur/usor)
O/ | | aprindere usoara (din fabrica).
of Flammmmm aprindere dura.

0
D

|

Dinamica impulsuri de aprindere
------ Functie activata (din fabrica)
------ Functie dezactivata

1 Limitarea curentului minim (TIG) > consultati capitolul 5.1.2
cL/ in functie diametrul setat al electrodului cu tungsten
------ Functie dezactivata
—————— Functie activata (din fabrica)
S b Ej Functia de economisire a energiei dependenta de timp > consultati capitolul 5.6
=L=!" "] | Se activeaza durata de neutilizare pana la modul de economisire a energiei.
Setare = dezactivat, respectiv valoare numerica de 5 min. - 60 min.
- !'. Compensarea rezistentei liniilor > consultati capitolul 5.1.14
D‘ Sistem de control pentru acces - codul de acces
co Reglare: 000 - 999 (000 din fabrica)
! Sistemul de control al accesului > consultati capitolul 5.7
LOC] |- Functie activata
—————— Functie dezactivata (din fabrica)
Meniu mod de operare
ci o
I Program Mod
UL B | =7 — Functie dezactivata (din fabrica)
------ Functie activata
’U i Sistem de blocare a programului (P0)
UL Programul PO se blocheaza cu comutatorul cu cheie la inchidere. Se poate comuta
exclusiv intre programele de la P1 pana la P15.
------ Functie dezactivata (din fabrica)
------ Functie activata
5 1 Principiul de functionare
N e Setarea sinergica a parametrilor (din fabrica)
------ Setarea conventionala a parametrilor

Meniu Afigajul aparatului

=
(]
2

Setarile sistemului de masurare
------ Unitati de lungime in mm, m/min (sistem metric)
------ Unitati de lungime in inch, ipm (sistem imperial)

,q, r Setarea valorilor absolute (curent de pornire, secundar, crater final si curent de
oJ amorsare la cald) > consultati capitolul 4.3.2
------ Setarea curentului de sudura n valori absolute
of Flameeme Setarea curentului de sudura, dependent procentual de curentul principal (din
fabrica)
h ] t Valoare de mentinere (TIG)
LLJ |on) Valoarea de mentinere se afiseaza pana la actionarea cu convertorul rotativ
sau pana la inceperea sudurii (din fabrica)
RUE| -mmmm- Valoarea de mentinere se afiseaza numai pentru o durata definita
------ Functie dezactivata
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Afisare

Setare / Selectare

h

LE

Valoare de mentinere (sudura manuala cu electrod)

AU E|-mmmmme Valoarea de mentinere se afiseaza numai pentru o durata definita (din fabrica)
------- Functie dezactivata

Meniu Proces

o

Mod de operare spotmatic > consultati capitolul 5.1.7.5
Amorsare prin atingerea piesei de sudat
------- Functie activata (din fabrica)

------- Functie dezactivata
5 L - Setarea momentului de sudura > consultati capitolul 5.1.7.5
[ ) B [y I Moment de sudura scurt, domeniul de setare 5 ms - 999 ms, trepte de -1 ms
(din fabrica)
------- Moment de sudura lung, domeniul de setare 0,01 s - 20,0 s, trepte de -10 ms
S S P Setarea Activarea procesului > consultati capitolul 5.1.7.5
------- Activarea procesului separata (din fabrica)
oF Flemmeen Activarea procesului permanenta

Pulsuri din timpul fazei de crestere si de panta
descendenta > consultati capitolul 5.1.10.4
------- Functie activata (din fabrica)

------- Functie dezactivata

! Optimizarea comutarii (c.a.)"
U= = § B vy Functie activata
------- Functie dezactivata (din fabrica)
! F Mod automat forma curba (c.a.) ’
I B 1 — Setare manuala a formei curbe (din fabrica)
AUE|-mmmmmm Sinergetic pentru putere curent (condifie: Xconnect)
I IC q Forma curba (c.a.) - extinsa '
! LS T 7 — Functie dezactivata (din fabrica)
------- Functie activata
W Sistem automat de debit rezidual de gaz > consultati capitolul 5.1.1.1
L LS B eregy p— Functie activata
------- Functie dezactivata (din fabrica)
! ,SP Limitarea lungimii arcului electric > consultati capitolul 5.3
------- Funcitie activata
------- Functie dezactivata

Meniu Configurare pistolet
Setarea funcitiilor pistoletului de sudura

Mod de operare pistolet (din fabrica 1) > consultati capitolul 5.1.11.1

Tip alternativ de sudura - pornire prin atingere

Se aplica ascendent incepand de la modul arzatorului 11 (ramane finalizarea sudurii prin
atingere).

------- Functie activata (din fabrica)

------- Functie dezactivata

L' !UE Finalul cu pulsuri > consultati capitolul 5.1.11.2
------- Functie activata
------- Functie dezactivata (din fabrica)

Viteza Up/Down (susl/jos) > consultati capitolul 5.1.11.3
Crestere valoare > modificare rapida a curentului
Reducere valoare > modificare lenta a curentului

Saltul de curent > consultati capitolul 5.1.11.4
Setarea saltului de curent in amperi
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Meniu configurare aparate

Afisare Setare / Selectare
(_ _ 1] |Interogarea numarului JOB-ului
- o Setarea numarului maxim de JOB-uri selectabile pentru pistoletul functional Retox XQ
(setare: de la 1 pana la 100, 10 din fabrica).
? JOB de pornire
('L L] |Setarea primului JOB apelabil (setare: de la 1 pana la 100, 1 din fabrica).

-

Meniu Telecomanda

FrE

Comportamentul de raspuns > consultati capitolul 5.1.12.2
------ Comportament de raspuns liniar
Lol]--mmm- Comportament de raspuns logaritmic (din fabrica)

5,

Program de pornire telecomanda actionata cu
piciorul > consultati capitolul 5.1.12.3

------ Funcitie activata (din fabrica).
------ Functie dezactivata.

EF-

Program de incheiere telecomanda actionata cu
piciorul > consultati capitolul 5.1.12.4

------ Functie activata
------ Functie dezactivata (din fabrica).

Mod de operare Start/Stop > consultati capitolul 5.1.12.5
------ Functie activata
—————— Functie dezactivata (din fabrica).

Comutare polaritate curent de sudura '
------ Schimbare de polaritate la telecomanda RT PWS 1 19POL (din fabrica)
------ Schimbare de polaritate la unitatea de comanda a aparatelor de sudare

Meniu Racirea pistoletului de sudura

COoL
'] Modul de racire a pistoletului de sudura
L AUE| ------ Mod de operare automat (din fabrica)
------ Permanent activat
------ Permanent dezactivat
t Racirea pistoletului de sudura, interval de functionare din inertie
L |setare 1-60 min. (5min din fabrica )
L_T Limita eroare temperatura
L L | |Setare50-80°C/122-176°F (din fabrica 70°C / 158°F)
IC'_ Monitorizare debit
"L O] |G- Functie dezactivata
------ Functie activata (din fabrica)
W Limita eroare debit
U Setare 0,51-2,01/0,13 gal - 0,53 gal (din fabrica 0,6 1/ 0,16 gal)
T Reset Cool
U= = R [ ey Functie activata
------ Functie dezactivata (din fabrica)
S u Meniul service
= o) Modificarile in meniul de service trebuie efectuate in urma unor consultari cu personalul

de service autorizat!
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Afisare Setare / Selectare
- E 5 Resetare (resetarea la setarile din fabrica)

——————— dezactivata (din fabrica)
------- Resetarea valorilor in meniul de configurare a utilajului
------- Resetare completa a tuturor valorilor si a setarilor
------- Resetare timp de pornire
£l e Resetare timp arc electric
[y —— Resetare timp de pornire si timp arc electric

Resetarea este executata la iesirea din meniu (Endl).

Interogare stare software
ID-ul magistralei sistemului si numarul versiunii sunt separate de un punct.
Exemplu: 07.0040 = 07 (ID magistrala de sistem) 0.0.4.0 (numarul versiunii)

IE a ! Timp de pornire/timp arc electric (resetabil)

Eg flammmamm Afisarea timpului de pornire resetabil in ore si minute (resetabil prin intermediul
parametrului [-E5]).
[ Afisarea timpului de arc electric resetabil in ore si minute (resetabil prin

intermediul parametrului [££5])

ﬁ Timp de pornire/timp arc electric (total)
(] Eod)----m- Afisarea timpului de pornire in ore si minute (total)
£l e Afisarea timpului de arc electric in ore si minute (total)
rri Lista senzori
cuy Abfrage diverser Geratesensoren (c00-c31)
’q L L Afisare mesaje de avertizare > consultati capitolul 7.1
LL| |GFA Functie dezactivata (din fabrica)
------- Functie activata
W Avertizare protectia sigurantei
L D 7 — Functie dezactivata (din fabrica)
------- Functie activata

Reglarea dinamica a puterii > consultati capitolul 5.9

‘.-I
cZ
LM

’q; TR Meniu automatizare 3
(=
Mod de operare automat/manual 3
rc Selectarea operarii utilajului/sistemului de comanda a functiilor

------ Operare cu tensiuni de comanda/semnale externe
------ Operare cu sistem de comanda a utilajului
i Comutarea modului de operare folosind interfata pentru sudura automata
LU D O (= in 2 timpi
Ck 5f-mmeame in 2 timpi, special
E ro legire eroare (releu) 3
Contact releu fara potential
------ Contact releu deschis la mesaj de eroare (din fabrica)
------ Contact releu inchis la mesaj de eroare
| |Setare curent pauza impulsuri 12 3
= Curentul de pauza impulsuri (12) se seteaza fie relativ, fie absolut fata de curentul
principal (11).
------ Setare procentuala (din fabrica)
65 Setare absoluta

——
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Afigare Setare / Selectare

F 11 legire functie 3
Lo lesire Open Drain dependenta de potential, care poate emite prin nivelul activ-low diferite
semnale setabile.

------ dezactivata (din fabrica)
------ Conexiune AVC (Arc voltage control)
------ Sincronizare AC sau sarma calda
------ Mesaj scurtcircuit tensiune senzor

S ID Meniu Parametri speciali

Fb’ T Afisare si validare parametri de automatizare

L [ o p— Functie dezactivata (din fabrica)
------ Functie activata
= t Operarea in 2 timpi (versiunea C) > consultati capitolul 5.1.7.6

U D [ e P Functie activata

of Fl-meme- Functie dezactivata (din fabrica)

_{ Afisajul valorii reale a curentului de sudura > consultati capitolul 4.2
UL ey Afisajul valorii reale

------ Afisajul valorii nominale
W Actionare prin pulsuri TIG (termic)
L 2 B [ ey Functie activata (din fabrica)
—————— Exclusiv pentru aplicatii speciale
Sudura cu sdrma suplimentara, mod de operare 2
ooy 8] e Operare cu sarma suplimentara pentru aplicatii automatizate, sdrma este

alimentata la trecerea curentului
------ Mod de operare 1n 2 timpi (din fabrica)
------ Mod de operare in 3 timpi
------ Mod de operare in 4 timpi

L_ ’q g Antistick TIG > consultati capitolul 5.1.9
~

------ Functie activata (din fabrica).
oF Fl-mmemm Functie dezactivata.

ol Regulator valoare medie (c.a.)’
UL SIS I e P Functie activata (din fabrica)
------ Functie dezactivata
,q ,:'j q activArc Masurarea tensiunii
JLLILE B | vv-ay [ Functie activata (din fabrica)
oF Ffammeme Functie dezactivata
F Ej Preluare rapida a tensiunii de comanda (automatizare) 3
U S [ oy p— Functie activata
------ Functie dezactivata (din fabrica)

dC ID Procedeu de sudare DC+ (TIG) '

== " J |Protectie impotriva selectarii din greseala a polaritatii DC+ si astfel, a distrugerii
electrozilor din tungsten asociate (din fabrica).

------ Este posibila inversarea polaritatji pe DC+.

------ Inversarea polaritatii blocata (din fabrica).
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Afisare Setare / Selectare

‘ r HE Monitorizare gaz
= in functie de pozitia senzorului de gaz, utilizarea unei duze de retentie a gazului si a

etapei de monitorizare in procesul de sudura.

------- Functie dezactivata (din fabrica).

[ Monitorizeaza in procesul de sudura. Senzor de gaz intre supapa de gaz si
pistoletul de sudura (cu duza de retentie a gazului).

------- Monitorizeaza Tnainte de procesul de sudura. Senzor de gaz intre supapa de
gaz si pistoletul de sudura (fara duza de retentie a gazului).

------- Monitorizeaza permanent. Senzor de gaz intre butelia de gaz protector si

supapa de gaz (cu duza de retentie a gazului).

oL Detectie arc pentru casti de sudura (TIG)
o C Ondulatie modulata pentru o mai buna detectie a arcului
------- Functie dezactivata
[ S Intensitate medie

——————— Intensitate mare

" exclusiv la utilajele pentru sudura cu curent alternativ (AC).

2 exclusiv la utilajele pentru sudura cu sarma suplimentara (AW).

3 exclusiv la utilajele cu interfata pentru sudura automata, respectiv componente de automatizare
corespunzatoare.
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Generalitati

6

intretinere, ingrijire si eliminare

6.1  Generalitati
/A PERICOL
Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!

6 Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!
in timpul functionarii, condensatoarele din aparat sunt incircate cu tensiune electrica.
Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retea.

1. Opriti aparatul.
2. Scoatefi stecarul de conectare la retea.
3. Asteptati cel putin 4 minute, pana se descarca condensatoarele!
/A AVERTISMENT
intretinere, verificare si reparare necorespunzitoare!

6 intretinerea, verificarea si repararea produsului pot fi efectuate numai de persoane
calificate (personal de service autorizat). Persoana calificata este considerata acea
persoana care, pe baza instruirii sale profesionale, a cunostintelor si a experientei, poate
identifica periclitarile cauzate de surse de curent de sudare si posibilele daune
consecutive si poate lua masuri de siguranta necesare.

+ Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6.

» Daca una dintre verificarile de mai jos nu se incheie cu succes, utilajul poate fi repus in

functiune numai dupa reparare si o noua verificare.
Lucrarile de reparatie si revizie au voie sa fie efectuate numai de personal calificat autorizat, in caz
contrar nu se acorda garantia. Pentru toate lucrarile de service, adresati-va dealerului specializat,
furnizorului aparatului. Returnarile Tn cazurile de garantie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folositi
numai piese de schimb originale. Cand comandati piese de schimb, mentionati tipul aparatului, numarul
de serie si numarul de articol al aparatului, precum si denumirea tipului si numarul de articol al piesei de
schimb.
Daca sunt respectate conditiile de mediu prevazute si in conditii normale de functionare, acest aparat nu
necesita operatiuni semnificative de intretinere, fiind suficient un minimum de ingrijire.
Tn cazul unui aparat murdar, durata de serviciu si durata de functionare continu& se vor reduce.
Intervalele de curatare depind in mod semnificativ de conditiile de mediu si de gradul aferent de
murdarire a aparatului (totusi, curatarea se va face cel putin semestrial).
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Pozitionarea echipamentului

6.2 Pozitionarea echipamentului

Eliminare corespunzatoare!

Aparatul contine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care
mmmm trebuie eliminate.

* A nu se arunca la gunoiul menajer!

* Respectati prevederile in vigoare privind eliminarea!

+ Echipamentele electrice si electronice uzate nu mai pot fi eliminate ca deseuri municipale nesortate in
conformitate cu reglementarile europene (Directiva 2012/19 / UE privind deseurile de echipamente
electrice si electronice). Acestea trebuie eliminate sortate. Simbolul pubelei de gunoi pe roti atrage
atentia asupra necesitatii sortarii.

Acest aparat trebuie debarasat pentru eliminare la deseuri, respectiv pentru reciclare, in sistemele de
sortare prevazute special in acest scop.

In Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piatd, returnarea si eliminarea
ecologica a echipamentelor electrice si electronice (ElektroG)), un echipament vechi trebuie predat la un
centru de prelucrare separata de deseuri municipale nesortate. Autoritatile publice de gestionare a
deseurilor (municipalitafi) au creat centre de colectare in acest scop, unde echipamentele vechi din
gospodariile particulare sunt acceptate gratuit.

Stergerea datelor cu caracter personal este responsabilitatea utilizatorului final.

Lampile, bateriile sau acumulatorii trebuie scoase Tnainte de eliminarea utilajului si trebuie eliminate
separat ca deseuri. Tipul bateriei, respectiv al acumulatorului si compozitia acestora este marcata in
partea de sus (tip CR2032 sau SR44). Urmatoarele produse-EWM pot contine baterii sau acumulatori:

» casti de sudura
Bateriile sau acumulatorii se pot scoate simplu din caseta-cu LED.

» unitatile de comanda a utilajelor
Bateriile sau acumulatorii se afla in partea din spate a acestora, in soclurile corespunzatoare, pe
placuta cu circuite imprimate si se pot scoate usor. Unitatile de comanda se pot demonta cu scule
uzuale din magazinele de specialitate.
Informatii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberate de autoritatea locala
responsabila, respectiv de administratia municipalitatii. In plus, returnarea este posibild si in Europa, prin
partenerii de distributie-EWM.
Informatii detaliate pe tema ElektroG se gasesc pe pagina noastra Web la: https://www.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Mesaje de avertizare
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Remediere defectiuni tehnice

Toate produsele sunt supuse unor controale severe specifice produselor finite Daca, totusi, ceva nu va
functiona la un moment dat, verificati produsul cu ajutorul urmatoarei prezentari. Daca niciuna dintre
metodele descrise de eliminare a defectiunilor nu duce la functionarea produsului, informati dealer-ul
autorizat.

Mesaje de avertizare

Un mesaj de avertizare este afisat in functie de posibilitatile de reprezentare pe afisajul aparatului, dupa
cum urmeaza:

Tipul afigajului - sistem de comanda a

aparatului

Reprezentare

Afisaj

grafic

doua afisaje cu 7 segmente

IS

£

un afisaj cu 7 segmente

A_]

Posibila cauza a avertizarii este semnalizata de un numar corespunzator al avertizarii (a se vedea

tabelul).

+ Daca apar mai multe avertizari, acestea sunt afisate succesiv.
+ Documentati avertizarea utilajului si daca este necesar, mentionati-o personalului de service.

Avertizare Cauza posibila/remediere
1|Supratemperatura Pe scurt, exista pericolul opririi din cauza supratemperaturii.
2|Caderi semiunde Verificati parametrii procesului.

Avertizare racire pistolet de
sudura

Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca este
cazul.

Gaz de protectie

Verificali alimentarea cu gaz protector.

Debitul agentului de racire

Verificati debitul min. 2!

Rezerva de sarma

Pe bobina a ramas putina sarma.

Magistrala CAN defecta

Dispozitivul de avans sdrma nu este conectat, siguranta
automata motor avans sarma (resetati siguranta automata
declangata prin actionare).

(o]

Circuitul de curent de sudura

Inductivitatea circuitului de curent de sudura este prea mare
pentru sarcina de sudura selectata.

©

Configuratie dispozitiv avans
sarma

Verificati configuratia dispozitivului de avans al sarmei.

10(Invertor partial Unul dintre invertoarele partiale nu furnizeaza curent de sudura.
11|Supratemperatura agent de Verificati temperatura si pragurile de comutare. @
racire [']

12|Monitorizarea sudurii Valoarea reala a unui parametru de sudura este in afara
campului de tolerante indicat.

13|Eroare de contact Rezistenta din circuitul de curent de sudura este prea mare.
Verificati conexiunea la masa.

14|Eroare de compensare Deconectati si reconectati utilajul. Tn cazul in care eroarea
persista, informati serviciul de asistenta.

15(Siguranta proteciie retea S-a atins limita de putere a sigurantei de protectie retea si se
reduce randamentul de sudura. Verificati reglajul sigurantei.

16|Avertizare gaz protector Verificati alimentarea cu gaz.
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Mesaje de avertizare

ewn

Avertizare

Cauza posibila/remediere

17

Avertizare gaz plasma

Verificati alimentarea cu gaz.

18

Avertizare gaz de formare

Verificati alimentarea cu gaz.

19

Avertizare gaz 4

rezervat

20|Avertizare temperatura agent [Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca este
de racire cazul.

21(Supratemperatura 2 rezervat

22|Supratemperatura 3 rezervat

23|Supratemperatura 4 rezervat

24

Avertizare debit agent de racire

Verificali alimentarea cu agent de racire.
Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca este
cazul.

Verificati debitul si pragurile de comutare. 2

25|Debit 2 rezervat
26|Debit 3 rezervat
27|Debit 4 rezervat
28|Avertizare rezerva sarma Verificati avansul sarmei.
29|Lipsa sarma 2 rezervat
30|Lipsa sarma 3 rezervat
31|Lipsa sarma 4 rezervat

32

Defectiune taho

Defectiune dispozitiv avans sarma - suprasarcina continua a
sistemului de actionare a sarmei.

33

Supracurent motor avans
sarma

Detectare supracurent motor avans sarma.

34

JOB necunoscut

Selectarea JOB-ului nu a fost efectuata, deoarece numarul
JOB-ului nu este cunoscut.

35

Supracurent motor avans
sarma slave

Detectare supracurent motor avans sarma slave (sistem
push/push sau sistem de actionare intermediar).

36

Defectiune taho slave

Defectiune dispozitiv de avans sarma - suprasarcina continua a
sistemului de actionare a sarmei (sistem push/push sau sistem
de actionare intermediar).

37

Magistrala FAST defecta

Dispozitiv de avans sarma neconectat (resetare siguranta
automata motor avans sarma prin actionare).

38

Informatii incomplete despre
componente

Verificati administrarea componentelor XNET.

39

Cadere semiunde retea

Verificali tensiunea de alimentare.

40

Retea de curent slaba

Verificati tensiunea de alimentare.

41

Modul de racire nedetectat

Verificati conexiunea aparatului de racire.

47

Baterie (telecomanda, tip BT)

[ exclusiv la seria de aparate XQ
1 Pentru valori si praguri de comutare consultati Date Tehnice.

Nivel baterie scazut (inlocuirea bateriei)
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

7.2 Mesaje de eroare (sursa de putere)
Afisarea codurilor de eroare posibile depinde de seria si modelul utilajului!

In functie de posibilitatile de reprezentare, pe afisajul aparatului se reprezintd o defectiune dup&d cum
urmeaza:

Tipul afisajului - sistem de comanda a Reprezentare
aparatului

Afisaj grafic

doua afisaje cu 7 segmente

Err
un afisaj cu 7 segmente E

Posibila cauza a defectiunii este semnalizatd de un numar corespunzator al defectiunii (a se vedea
tabelul). Unitatea de alimentare este oprita in cazul unei erori.

» Documentati defectiunea aparatului si transmiteti la nevoie personalului de service.
+ Daca apar mai multe defectiuni, acestea sunt afisate consecutiv.

Resetarea erorilor (categoria Legenda)

A Mesajul de eroare se sterge atunci cand eroarea este remediata.

Mesajul de eroare poate fi resetat prin actionarea butonului de actionare 4.

Toate mesajele de eroare ramase pot fi resetate exclusiv prin oprirea si repornirea utilajului.

B

Eroare 3: Defectiune taho
Categorie A, B
» Defectiune dispozitiv avans sarma.
%  Verificati conexiunile (conectori, cabluri).
~ Suprasarcina continua a sistemului de avans al sarmei.
® Nu dispuneti tubul de ghidaj al sérmei in raze inguste.
%  Verificati mobilitatea sarmei din tubul de ghidaj al sarmei.

Eroare 4: Supratemperatura

Categorie A

~ Sursa de curent se supraincalzeste.
% Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
~® Verificati, curatati sau Tnlocuiti ventilatorul.

~ Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
~® Verificati orificile de admisie si de evacuare a aerului.

Eroare 5: Supratensiune retea
» Tensiune de retea prea mare.
~® Verificati tensiunile de retea si egalizati-le cu tensiunile de brangare ale sursei de curent.

Eroare 6: Subtensiune in retea
# Tensiunea de retea prea mica.
~® Verificati tensiunile de retea si egalizati-le cu tensiunile de bransare ale sursei de curent.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)
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Eroare 7: Lipsa agent de racire

Categorie B
» Debit redus.
% Completati cu agent de racire.

%  Verificati debitul de agent de racire - remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri.

%  Ajustati limitele debitului (.
) Curatati racitorul.
~ Pompa nu se roteste.
* Rotiti arborele pompei.
~ Aer in circuitul de agent de racire.
X Aerisiti circuitul de agent de racire.
~ Pachetul de furtunuri nu este umplut integral cu agent de racire.
* Opriti si reporniti utilajul > Pompa functioneaza > Proces de umplere.
~ Operarea cu pistolet de sudura racit cu gaz.
% Dezactivati racirea pistoletului.
X Racordati turul si returul de agent de racire cu puntea furtunului.

Eroare 8: Eroare gaz protectie

Categorie A, B
» Fara gaz.

® Verificati alimentarea cu gaz.
# Presiune preliminara prea mica.

® Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune

preliminara).

Eroare 9: Supratensiune secundara

~ Supratensiune la iesire: Eroare invertor.
%  Solicitati service-ul.

Eroare 10: Defectiune la impamantare (eroare PE)

» Conexiunea dintre sdrma de sudura si carcasa utilajului.
X Decuplati conexiunea electrica.

» Conexiunea dintre circuitul de curent de sudura si carcasa utilajului.
x Verificati conexiunea si plasarea cablului de masa / pistoletului.

Eroare 11: Decuplare rapida

Categorie A, B
» Eliminarea semnalului logic ,Robot pregatit” in timpul procesului.
X Remediati eroarea la unitatea de comanda supraordonata.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 16: Eroare colectiva sursa curent arc pilot
Categorie A
» Circuitul de oprire de urgenta extern a fost intrerupt.

% Verificati circuitul de oprire de urgenta si remediati cauza erorii.
~ S-a activat circuitul de oprire de urgenta a sursei de curent (configurabil intern).

* Dezactivati circuitul de oprire de urgenta.
~ Sursa de curent se supraincalzeste.
* Lasati utilajul pornit sa se raceasca.
~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
* Verificati, curatati sau Tnlocuiti ventilatorul.
~ Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
* Verificati orificile de admisie si de evacuare a aerului.
~ Scurtcircuit la pistoletul de sudura.
* Verificati pistoletul de sudura.
%  Solicitati service-ul.

Eroare 17: Eroare la sdrma rece

Categorie B

~ Defectiune dispozitiv avans sarma.
X Verificati conexiunile (conectori, cabluri).

~ Suprasarcina continua a sistemului de avans al sarmei.
X Nu dispuneti tubul de ghidaj al sédrmei in raze inguste.
%  Verificati mobilitatea tubului de ghidaj al sarmei.

Eroare 18: Eroare gaz plasma

Categorie B
~ Fara gaz.

* Verificati alimentarea cu gaz.
# Presiune preliminara prea mica.

% Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune

preliminara).

Eroare 19: Eroare gaz protectie

Categorie B
~ Fara gaz.

® Verificati alimentarea cu gaz.
~ Presiune preliminara prea mica.

® Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune

preliminara).
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 20: Lipsa agent de racire
Categorie B
» Debit redus.
% Completati cu agent de racire.
%  Verificati debitul de agent de racire - remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri.
%  Ajustati limitele debitului (.
) Curatati racitorul.
~ Pompa nu se roteste.
* Rotiti arborele pompei.
~ Aer in circuitul de agent de racire.
X Aerisiti circuitul de agent de racire.
~ Pachetul de furtunuri nu este umplut integral cu agent de racire.
* Opriti si reporniti utilajul > Pompa functioneaza > Proces de umplere.
~ Operarea cu pistolet de sudura racit cu gaz.
% Dezactivati racirea pistoletului.
X Racordati turul si returul de agent de racire cu puntea furtunului.

Eroare 22: Temperatura agent de racire

Categorie B

» Agent de racire supraincalzit '
% Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
X Verificati curatati sau inlocuiti ventilatorul.

~ Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
~® Verificati orificile de admisie si de evacuare a aerului.

Eroare 23: Supratemperatura a clapetei Fi

Categorie A
~ Dispozitiv de amorsare Fi extern supraincalzit.
® Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

Eroare 24: Eroare de aprindere a arcului pilot
Categorie B
~ Arcul pilot nu se poate amorsa.

X Verificati dotarea pistoletului de sudura.

Eroare 25: Eroare gaz de formare

Categorie B
» Fara gaz.
* Verificati alimentarea cu gaz.
~ Presiune preliminara prea mica.
% Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune
preliminara).

Eroare 26: Supratemperatura modul arc pilot

Categorie A

~ Sursa de curent se supraincalzeste.
~® Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
* Verificati, curatati sau Tnlocuiti ventilatorul.

~ Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
~® Verificati orificile de admisie si de evacuare a aerului.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 32: Eroare I>0
# Inregistrare eronata intensitate.
®K  Solicitati service-ul.

Eroare 33: Eroare UIST

# Inregistrare eronata tensiune.
% Solutionati scurtcircuitul din circuitul curentului de sudura.
®  Decuplati alimentarea externa a senzorului.
®K  Solicitati service-ul.

Eroare 34: Eroare sistem electronic
~ Eroare canal A/D

X Opriti si reporniti utilajul.

%  Solicitati service-ul.

Eroare 35: Eroare sistem electronic
~ Eroare flanc

) Opriti si reporniti utilajul.
%  Solicitati service-ul.
Eroare 36: Eroare
# [} Conditii nerespectate.
X Opriti si reporniti utilajul.
%  Solicitati service-ul.

Eroare 37: Eroare sistem electronic

~ Sursa de curent se supraincalzeste.
~® Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

# Ventilator blocat, murdar sau defect.
* Verificati, curatati sau Tnlocuiti ventilatorul.

» Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
~® Verificati orificile de admisie si de evacuare a aerului.

Eroare 38: Eroare lIST

A~ Scurtcircuit in circuitul curentului de sudura, inainte de sudura.
® Solutionati scurtcircuitul din circuitul curentului de sudura.
%  Solicitati service-ul.

Eroare 39: Eroare sistem electronic
~ Supratensiune secundara

X Opriti si reporniti utilajul.

%  Solicitati service-ul.

Eroare 40: Eroare sistem electronic
~ Eroare 1>0
%  Solicitati service-ul.

Eroare 47: Conexiune radio (BT)
Categorie B
~ Eroare de conexiune intre aparatul de sudura si aparatul periferic.

% Respectati instructiunile din documentatia insotitoare pentru interfata pentru date cu transmitere
prin radio.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 48: Eroare aprindere

Categorie B
~ Lipsa aprinderii la Tnceputul procesului (utilaje automatizate).
% Verificati avansul sarmei
K Verificati conexiunile cablului de forta din circuitul de curent de sudura.
&  Tnainte de sudare curatati suprafetele corodate de la piesa de sudat, daca este cazul.

Eroare 49: Rupere arc voltaic
Categorie B

 n timpul unei lucrari de sudura cu o instalatie automat, s-a produs o rupere a arcului voltaic.
%  Verificati avansul sarmei.
®K  Ajustati viteza de sudura.

Eroare 50: Numar program
Categorie B
» Eroare interna.

%  Solicitati service-ul.

Eroare 51: Oprire de urgenta

Categorie A

~ Circuitul de oprire de urgenta extern a fost intrerupt.
X Verificati circuitul de oprire de urgenta si remediati cauza erorii.

» S-a activat circuitul de oprire de urgenta a sursei de curent (configurabil intern).
X Dezactivati circuitul de oprire de urgenta.

Eroare 52: Lipsa utilaj DV

~ Dupa pornirea instalatiei automatizate, nu s-a recunoscut niciun dispozitiv de avans sarma (DV).
X Verificati, respectiv conectati cablurile de comanda ale utilajelor DV.

® Corectati codul numeric al utilajului DV automatizat (la 1DV: asigurati numarul 1; la 2DV céate un
DV cu numarul 1 si un DV cu numarul 2).

Eroare 53: Lipsa utilaj DV 2

Categorie B
~ Dispozitivul de avans pentru sdrma 2 nu este recunoscut.
K  Verificati conexiunile cablurilor de comanda.

Eroare 54: Eroare VRD
~ Eroare de reducere a tensiunii de mers in gol.

~® Daca este cazul, decuplati aparatul extern de la circuitul de curent de sudura.
®  Solicitati service-ul.

Eroare 55: Supracurent la dispozitivul de avans sarma

Categorie B

# Recunoagterea supracurentului la actionarea dispozitivului de avans sarma.
% Nu dispuneti tubul de ghidaj al sédrmei in raze inguste.
X Verificati mobilitatea tubului de ghidaj al s&rmei.

Eroare 56: Cadere faza retea

~ A cazut o faza a tensiunii de refea.
~® Verificati conexiunea la retea, stecarul de conectare la retea si sigurantele de retea.
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Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica

Eroare 57: Defectiune taho slave

Categorie B

~ Defectiune dispozitiv avans sarma (sistem de actionare slave).
%  Verificati conexiunile (conectori, cabluri).

~ Suprasarcina continua a sistemului de antrenare a sarmei (sistem de actionare slave).
X Nu dispuneti tubul de ghidaj al sérmei in raze inguste.
%  Verificati mobilitatea tubului de ghidaj al sarmei.

Eroare 58: Scurtcircuit

Categorie B

~ Scurtcircuit in circuitul curentului de sudura.
% Solutionati scurtcircuitul din circuitul curentului de sudura.
K  Depuneti pistoletul de sudura izolat.

Eroare 59: Aparat incompatibil
~ Un aparat conectat la sistem nu este compatibil.
* Deconectati aparatul incompatibil de la sistem.

Eroare 60: Software incompatibil

~ Software-ul unui aparat nu este compatibil.
K  Deconectati aparatul incompatibil de la sistem
®K  Solicitati service-ul.

Eroare 61: Monitorizarea sudurii

» Valoarea reala a unui parametru de sudura este in afara campului de tolerante indicat.
x Respectati campul de toleranta.
®  Ajustati parametrii de sudura.

Eroare 62: Componenta sistemului
~ Nu s-a gasit componenta sistemului.
®K  Solicitati service-ul.

Eroare 63: Eroare tensiune de retea
» Tensiunea de operare si tensiunea de retea sunt incompatibile.
%X  Verificati, respectiv ajustati tensiunea de operare si tensiunea de retea.

' Pentru valori si praguri de comutare consultati Datele Tehnice.

7.3 Resetarea parametrilor de sudura la setarea din fabrica
Toti parametrii de sudura personalizati sunt inlocuiti de reglarile din fabrica!
Pentru a reseta parametri de suduréa sau setarile utilajului la setarile din fabrica, in meniul de service [5-4],

se poate selecta parametrul > consultati capitolul 5.10.
7.4 Versiunea software-ului unitatii de comanda

Interogarea versiunilor software-ului serveste exclusiv la informarea personalului de service autorizat si
poate avea loc in meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 5.10!
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Prezentare generald a parametrilor - domenii de setare

8 Anexa

8.1 Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
8.1.1 Sudare TIG

Nume Reprezentare Domeniu de reglare
s 8
8§ |& S5g|E £
Durata de scurgere preliminara a gazului 0,5 S 0 - 20
Diametru electrod (metric) 2,4 mm 1,0 - 4,8
Diametru electrod (imperial) 93 mil 40 - 187
Optimizare la aprindere 100 % 25 - 175
Curent de amorsare (procent din [__/) [ 5k 50 % 1 - 200
Curent de amorsare (absolut, dependent de sursa de | Sk - A - - -
curent)
Durata de amorsare 0,01 S 0,01 - 20,0
Timp-panta (timp de la panalal /) £oP | 0,00 s 0,00 - 200
Curent principal (dependent de sursa de curent) 1 - A - - -
Timp-panti (timp de lal__ pana lal_2)) 0,00 s 0,00 - 200
Timp-panta (timp de la panalal__J) 0,00 s 0,00 - 20,0
Curent secundar (procent din [__{) 50 % 1 200
Curent secundar (absolut, dependent de sursa de - A - -
curent)
Timp panta (timp de la pana lal £d) Ed-l | 0,00 s 0,00 - 20,0
Curent final (procent din 1) 20 % 1 - 200
Curent final (absolut, dependent de sursa de curent) - A - - -
Timp curent final 0,01 S 0,01 - 20,0
Durata scurgere reziduala gaz 8 s 0,0 - 40,0
activArc (in functie de curentul principal) 0 - 100
Sarcini de sudura (JOB) 1 1 - 100
Timp spotArc 2 S 0,01 - 20,0
Timp spotmatic (5£5] > [on ) 200 ms 5 - 999
Timp spotmatic (5t5] > [oFF)) 2 s 0,01 - 200
Locatii de memorie JOB cPd - 1 100
72 099-00T501-EW509

1.2.2023



ewm

Anexa

Prezentare generald a parametrilor - domenii de setare

8.1.1.1 Parametrii impulsuri
Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
Q
o o
§ g
© 5 . \
- & £ s
S | & S8 E £
Curent impulsuri (impulsuri de valoare medie) 140 % 1 200
Durata impuls (impulsuri termice) 0,01 S 0,00 - 20,0
Timp pauza impuls (impulsuri termice) 0,01 s 0,00 - 20,0
Balans impulsuri (impulsuri de valoare medie) 50,0 % 0,1 - 999
Frecventa impulsuri (impulsuri de valoare medie) F-E 2,00 Hz 0,0 - 20000
8.1.2 Sudare cu electrod invelit
Nume Reprezentare Domeniu de reglare
o
T o
§ gt
c 5| . ]
3 |s £2|< 5
S | SE|E £
Curent de amorsare la cald (procent din [__{)) 120 % 1 - 200
Curent de amorsare la cald, (absolut, dependent de T hE - A - - -
sursa de curent)
Timp de amorsare la cald 0,5 s 0,0 - 10,0
Curent principal (dependent de sursa de curent) 7 - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
Locatii de memorie JOB P - 101 - 108
Locatii de memorie JOB (CEL) cPU - 109 - 116
8.1.2.1 Parametrii impulsuri
Nume Reprezentare Domeniu de reglare
[}
o o
§ g
© 5| . ]
T |8 o< s
S |& S8| € £
Curent impulsuri (impulsuri de valoare medie) 142 1 - 200
Balans impulsuri (impulsuri de valoare medie) 30 % 0,1 - 99,9
Frecventa impulsuri (impulsuri de valoare medie, c.c.) | F-£ 1,2 Hz 0,1 - 500
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Prezentare generald a parametrilor - domenii de setare

8.1.3 Parametri globali

Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
5 8
o !é % )g : »
9 c
S | & 59 ¢ £
Standby 20 m 5 - 60
Reamorsare dupa rupere arc voltaic Job s 0,1 - 5
Mod de operare pistolet 1 - 1 - 6
Viteza Up/Down (sus/jos) 10 - 1 1 100
Saltul de curent 1 A 1 - 20
Interogarea numarului de JOB nrd 100 - 1 - 100
incepere JOB 1 - 1 100
Racirea pistoletului de sudura, interval de 7 - 1 - 60
functionare din inertie
Racirea pistoletului de sudura, limita de eroare 70 C 50 - 80
temperatura
Racirea pistoletului de sudura, limita de eroare 158 F 122 - 176
temperatura (imperial)
Racirea pistoletului de sudura, limita de eroare debit 0,6 | 0,5 - 2,0
Racirea pistoletului de sudura, limita de eroare debit | Fio | 0.16  gal 013 - 058
(imperial)
Ajustare dinamica a puterii 16 - 10 - 32
Detectie arc pentru casti de sudura (TIG) 0Pt 0 - 0 - 2
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Cautare dealer

8.2 Cautare dealer

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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